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Ottawa,  14  mai  1907. 


.nd^D.ne,„ark.  Ail Hg....  Jlollende  et  Irl.„.K.  ,K.„r  étudier  rin.luHtrie'de  1. 

mc^hode.  et  procède.  ,u.v.s  ..,  1..  ,„«ehi„o.  en.ploy^  p„„r  lu  pro.l„ctio„  co«- 
TJ  V  ;•""■'".'*"•''-  l'"-v-..ant  .le  la  tourbe  et  de  la  lignite  et  avec  les  autre. 
mode.  dexplo„..,.o„s  ,1e,  .....  Mère,  pour  obtenir  d,.  ..ro^luit.  o-.nn.oreiaux. 

<Vt  ex«n.e„  e.t  entr^pri,  dan,  TintéH^t  de  l'industrie  de  la  tonrU-  en  (Jauada 
H  votre  devoir  eon...teru  do,..-  à  v.u.  a.-urer  de  tout  cv  .,ui  ,  ,r«i,  „„,  pri,  .|. 
revient;  à  vou«  pr„<.un.r  d«  photographie.,  d..s.i„*  et  plan,  de  .na.-hine.  et  appa- 
reil, employés;  a  vous  rens^-igner  en  détail  au  sujet  des  divers  brevet,  pris  parîe. 

Vou.  voudrez  bien  visiter  le*  laboratoires  ,1e  rourb,-  d-,  ,.,v,  ,,i  ,„  „„, 
abl,  vouH  n^ettre  au  courant  de.  méthode,  .uivie.  pour  déterminer  1.  Vle^ 
et  la  catégorie  de  1.  tour.,  et  faire  un  rapport  -ur  ...  s  n.é.h.l.     .,  ,,.,    '  «^  7 
outillages  et  «lispositions  .le  ee<  laboratoires  "PPareil.. 

Trfri  sincèrement  à  vou>, 


M.  Erik  NvsTit...M,  I.M., 

Division  des  Mines, 

Ottawa. 


KUtJKXK  ùA.iXJiL, 

niscteur  de»  Mii.e». 


aS6«5-l| 


Ottawa,  25  mars  1908. 
Monsieur, 

Conformément  aux  instructions  que  voua  m'avez  données  pour  faire  une 
étude  de*  industries  de  la  tourbe  et  de  la  lignite  en  Europe,  j'ai  l'honneur  de  tou» 
transmettre  le  rapport  ci-joint. 

Ce  rapport  contient  les  renseignements  recueillis  au  cours  de  mes  visites  aux 
diverses  usines,  ainsi  que  beaucoup  d'informations  puisées  dans  les  diverses  publi- 
cations i  ce  sujet. 

Il  comprend  aussi  les  descriptions  de  quelques-uns  des  procédés  employés  en 
Canada,  et  autant  que  possible  je  me  suis  procuré  et  j'ai  inclus  dans  ce  rapport 
des  dessins  ou  des  photographies  montrant  la  construction  des  machines  em- 
ployi^e?. 

J"ai  l'honneur  d'être.  Monsieur, 

Votre  obéissant  serviteur. 


Dr  Euo&ne  Haangi,, 

Directeur  des  Mines, 
Ottawa. 


E.  NYSTROM. 


TABLE   DES   MATIERES 

Ptoa. 

Introduction' is-i! 

CHAPITRE  I. 

ORHSIKE,  ETtSTENCE,  CIASSIFICATIOX  ET  KMPXjni  DE  I,A  TOURBE 2t-2f 

CHAPITRE  II, 

Composition  kt  vai.kur  rAt.oHiKigiK  i>f.  i.a  toikbk 26-30 

CHAPITRE  in. 

Fabrication-  de  i.a  tourbe  combustible  séckée  à  l'air 30-140 

Conditions  générales  pour  réussir  la  fabrication  de  la  tourbe  com- 

^'J8t>"« 30-40 

Travail  préliminaire 32-33 

Machines  d'épuisement 33-S4 

•  Méthodes  de  fabrication 34-140 

I.  Tourbe  coupée 84-3' 

(a)  tourbe  coiii>ée  et  enlevée  à  la  main 35-39 

A  Sparkaer 3^ 

A  Moselund 3/j 

A  Triangel 33 

A  Ha*pelmoor 38-39 

A  Raiibling' , 30 

A  Bemau ^ 

A  Feilenbach ^ 

A  Oldenburg 40 

En  Russie 40-41 

(b)  tourbe  coupée  extraite  à  la  machine 41-42 

Machine  à  couper  R.  Dolberg 43 

Usine  de  tourbe  d'Ostrach , 43 

Dispositions  spéciales  pour  le  séchage 44-48 


8 

fiWI 

n.  Tourbe  à  la  machine 4«-140 

1.  Tourbe  fabriquée  à  la  machine  en  ajoutant  de  l'eau. ..  46-47 

(a)  fabriquée  sans  l'aide  des  machines 46 

(b)  fabriquée  avec  l'aide  des  machines 47 

Disposition  des  petits  ateliers 47-49 

Disposition  des  plus  grandes  installations. .  49-71 

A  Sparkaer 49 

A  Okaer 49-55 

A  Stafsjo 66 

A  Heming 66-69 

A  Moselund 69-61 

A  Aamosen 61-64 

A  West  Torup 64-69 

A  Ilbendam 69-70 

A  Elisabethfehn 71 

•2.  Tourbe  fabriquée  à  la  machine  ou  pressée 71-73 

Elévateurs 73 

Machine  à  tourbe 73-74 

Machine  de  C.  Schlikeysen 74-79 

Machine  à  extraire  la  tourbe  C.  Schlikeysen 79 

Machine  R.  Dolberg 79-8S 

Machine  A.  Heinen SS-S'i 

Machine  L.  Lucht 91-92 

Machine  A.  Anrep 9^-98 

Machine  Svedala 98 

Machine  Akerman 98-99 

Disposition  de  la  machine  à  tourbe  et  du  moteur. .  99-100 

Transportation  et  étente  de  la  tourbe  à  la  machine.  100-103 
Transport  et  étente  pour  séchage  avec  voie  ronde 

A.  Anrep 106-107 

Transport    mécanique    d'Anr^    combiné    avec    la 

presse  mécanique  de  C.  W.  Jacobson 110-112 

Dispositif  A.  Korner  pour  transport  au  terrain  de 

séchage 112-116 

Séchage  et  entreposage 115-118 

Description  de  fabrique»  de  tourbe  en  particulier. .  118-124 
Suède:    Epreuves  de  la   machine  Anrep  N"   IB   à 

Stafsjo 118 

Epreuves  de  la  machine  Anrep  N°  IIB  à 

Stafsjo 119-120 


ifim 

Epreuves  de  la  Svedala  N"  B  à  Stafsjo. .  190 

Koskivan 12<K-1*1 

St.  Olof 123-125 

Yxenhiilt 126-126 

Stafsjo 126 

Russie 127-12S 

Allemairne  :  Beucrb    ■^,  près  de  Munich 128-130 

FeiJenbach 130-131 

Triangel 131-132 

Elisabetlifebn 132-134 

Les  matériels  pour  la  fabrication  de  la  tourbe  de 

Dolberg 137-138 

Prix  des  matériels 138-146 

Abjom  Andersen  (A.  Anrep) 140 

A.  Heinen 143 

Prix  de  re.ii  nt  approximatif  de  tourbe  combustible 
fabriquée  à  la  machine  dans  le»  conditions 
canadiennes,  avec  une  machine  Anrep  N"  IB, 
combinée  avec  le  transport  mécanique  et  la 
presse  mobile  Jakobson 144-145 


CHAPITRE  IV. 

Fabrication  de  BUiiji  ettes  dk  toirbk  kt  i>k  i.icxitk 146-188 

Appareils  de  séchage 148-1 50 

Sétiioir  à  vapeur  à  plaques I49 

Séchoir  Schultz 152-153 

Presses  à  briquettes 152-163 

Installations  à  briquettes 148-153 

Briquettes  de  tourbe 1-60-165 

1.  Nature  de  la  touïbière jg,) 

2.  Prix  de  la  matière  brtut»» 160-162 

3.  Consommation  de  vapeur  ou  de  combustible 162-163 

4.  Coût  de  la  main-d'œuvre I53 

5.  Coût  de  l'installation jg:^ 

6.  Prix  total  de  la  fabrication 163-164 

7.  Concurrence  avec  d'autres  combustibles 164 

Fabrication  de  briquettes  de  tourbe  canadienne 165-177 

La  fabrique  de  Welland 165-166 

La  fabrique  Beaverton 168-177 

Fabrioation  de  briquett*»  sans  séchage  à  l'air  de  la  tourbe 173-188 

Séchage  par  pression 174 


10 

i'MU! 

Séchage  &  la  <-hak-iir 174 

Méthode  Kerrine  pour  êécher  la  tnurW  au  moyen  de  l'éiiergie 

électrique 174-176 

Electro  Peat  Coal 17«-177 

Procédé  de  carbonisation  humide  d'Ekenbergt 177-138 

CHAPITRE  V. 

Poudre  dk  t«>i  khk 188-190 

CHAPITRE  VI. 

Coke  de  tkirbe 190-  204 

Carbonisation  en  tas 190 

Carbonisation  en  fours 190-194 

Le  four  Hahneman 190-191 

Le  four  Wagenmanii 191-193 

Le  four  Lottmann 192-193 

l'rocédé  de  M.  Ziegicr  pour  la  carbonisation  do  lu  tourbe 193-196 

Usine  de  Oldenbcrg,  Allemagne 196-193 

Uiine  Redkino 198-300 

Usine  Beuerberg 200-201 

Four  à  coke  de  tourbe  à  Bamme 20^204 

Le  procédé  de  Sahlstrom 205-206 

Procédé  Sohoning  et  Fritz 20ti-20? 

CHAPITRE  IL 

Emplois  de  la  toirbe  combustible  i-oir  le  ciiai  KtvfiE,  poir  les  géné- 

RATEUBS  et  POL'R  LA  FORCE   MOTRICE 208-250 

Pour  besoHs  domestiques 208 

Pour  gênératc.rs 209-214 

I.  GriHes  planes 209-210 

Tourbe  séchée  à  l'air  comme  combustible  de  locomotive.  211 

IL  Grilles  à  échelons 213-214 

m.  Fournaises  à  demi-gaz 215-217 

IV.  Poudre  de  tourbe 216-218 


11 

Km» 

<inz  do  tourl)«> ilH-âSrt 

(.a)  (iaz  de  tourk-  pour  «•ImuffuRf 219-à2;i 

Pour  chauffer  \c<  gi'ni'ratcurs 221 

l)au«  l'industrie  du  fer  et  de  Tacier 221-224 

Pour  la  fabrii-ntion  de  la  l)ri(|iic  et  de  la  chaux 224 

Pour  la  f abri (wt ion  du     itre 224-22i5 

(h)  (iaz  pour  pouvoir  moteur •>25-2r>rt 

Gaz  pour  eon  bust     le»  non  hituiiiineux 228-234 

Installations  à  gaz  Unwson 237-238 

Installations  Bénier 22S-229 

Installations  Ta.vlor 22<^230 

Installations  PintHeh 230-2îJl 

Installations  KortiuK 231-232 

Gazogènes  pour  con:bu»tibIes  i>itumineux 233-23S 

Gazogène  Mond 233-2*t 

Gazogène  à  l>rii|uette«  de  lignite  Kortitig 234-235 

Gazogènes  à  gaz  de  tourlK- 237-250 

Gazogène  Kortiiig 2"7-24<> 

Installation  à  gttz  de  tourbe  à  Skaber^ijo 239-240 

Installation  à  gaz  de  tourbi-  à  BunuHlierg 241 

Gazogène  Pint.-icli 242-243 

(Jazogène  Luther 244 

Gazogène  Ziegler 244 

Gazogène  Frank  A:  Caro 244-245 

Gazogène  Rielié 24Ô-247 

CIIAPITRK  VIII. 

Fabrication  i>k  moi  ssk  i,iTif:iiE  kt  dk  poissikh  w.  toirbk. 24'*-25^ 

Fabrication  de  la  uiou-sp  litière  sur  une  petite  échelle 248-â4» 

Fabrication  de  uKJUsse  litière  ou  de  poussier  de  tourbe  sur  une  plus 

grande  éclwlU» 240 

Machines  à  dtVhi(|ueter  ou  désiiitcgralcurs 24!»-250 

Moulins  à  poussier 250-251 

Presses 250-251 

Description  de  la  fabrii|Ue  de  niou.*fe  litière  à  Yxenhult 251-258 

Propriétés  de  la  ninu-sse  litière 25g 

("IIAPITUE  IX. 


Empi-018  1)e   i.a     ,(irs>K   i.itikrk.  ni    coissikr   i>k    iouhbk  f.t  n"AuTRt>i 

HRomns  nK  r.A  Tdi  kbk 25^2'64 

Mousse  litière  pour  couchage ■ 25&-260 


Mouflte  litière  pour  isolation  et  empaquetage 260 

Fabrication  d'alcool  avei-  ki  niouMîc  litière 260-261 

PouMier  de  tou.fae  pour  besoins  sanitaires 261 

PouMÏer  de  tourbe  pour  empaiiuetage 261 

Mtiaaaes  de  tourbe 261 

Fabrication  de  papier  (tr  tourbe 261-262 

Autres  produita  de  In  tourbe 263 

Tourbe  textile 268 

Bois  de  tourbe 263 

Conclusions  générales 264-266 


INTRODUCTION. 

Le  Canada,  comme  toiw  les  pays  du  nord,  possède  de  grandes  étendues  de 
tourbières  réparties  virtuelfcment  par  tout  le  pays.  Le  tableau  qui  suit,  prove- 
nant du  Bulletin  sur  la  Tourbe,  par  le  Dr  R.  Chalmers,  de  la  Commission  Oéolo- 
grique  du  Canada,  donne  un  résumé  des  étendues  de  tourbe  au  Canada  et  la 
profondeur  moyenne  des  tourbières.  A  l'est  du  lac  Supérieur  les  chiffres  sont  i 
peu  près  exacts  ;  à  l'ouest,  ils  semblent  être  évalués  largement. 


Nouv<^lle-Eco«€ 

Ile  du  Prinœ- Edouard 

Nouvntu-BrunHwick ..[....'..'... 

Qiiébw,  (partie*  coloniiées) 

Ontario,  (parties ool'miwea) ....[[... \ ......    ..   . 

"        (basain  de  la  rivière  Moose) 

Manitoba '  ' 

Alberta,  Saakatchewan  et  territoire* 

Colombie-Britannique  et  territoire*  du  Yukon '  '  '  (jiiw 


N  À  10 
H  à  10 
8  à  10 
8  li  10 
5à  8 
6  i  10 
5  K  10 


ifais  le  Dr  Chalmers  dit  que  les  chiffres  qui  précèdent  sont  certainement 
trop  faibles,  car  jusqu'à  présent  on  n'a  pas  entrepris  d'investigation  systématique 
.les  tourbières,  et  il  est  probable  que  beaucoup  n'ont  pas  été  enregistrées  ni  com- 
prises dans  l'investigation  qui  précède.  Il  est  évident  cependant  que  les  tour- 
bières du  Canada  embrassent  une  énorme  superficie  qui,  à  présent  a  été  très  peu 
utilisée  pour  la  fabrication  de  combustible,  pour  l'agriculture  ou  pour  le  reboise- 
ment. 

On  ne  peut  donc  pas  à  présent  évaluer  l'étendue  de  tourbières  propres  à  la 
fabrication  de  combustible  ou  d'autres  produits  de  la  tourbe,  ou  pour  l'agricul- 
ture; mais  si  on  tient  compte  de  la  similitude  des  tourbières  du  Canada  et  de 
celles  de  l'Europe  septentrionale,  on  peut  raisonnablement  supposer  qu'une  forte 
proportion  des  tourbières  canadiennes  peut  convenir  à  l'un  ou  l'autre  de  ces 
emplois. 

On  peut  se  faire  une  idée  de  la  quantité  im'mense  de  combustible  contenue 
dans  les  tourbières  en  se  livrant  au  calcul  suivant:  une  verge  cube  de  tourbière 
drainée  et  tassée  donne  au  moins  250  livre*  do  tourbe  séchée  à  l'air  contenant  à 
peu  près  25  pour  100  d'humidité.    Une  tourbière  d'une  profondeur  moyenne  .\e 
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»ix  pietl»  contient  ilum-,  aprè*  «IrainaKc  1.200  tonnes*  «le  tourlx:  ttéohée  ù  l'uir  par 
acre,  aoit  774,-KlO  tonneg  par  mille  carré,  ce  qui  équivaut  430J44  tonne»  <Je  houillK 
ordinaire.  En  lupposaut  qu'une  tonne  de  houille  équivale  1-8  tminci'  <!•'  tuurUo 
■léchée,  ce  que  l'on  a  généralement  trouvé  attsez  ju«te. 

Dans  beaucoup  de  ca^.  les  profondeurs  moyennes  de  tourbière-^  dé|>u-<s«-nt  ■!<> 
beaucoup  6  pie<ls  et  il  faut  donc  augmenter  la  quantité  trouvée  en  proportiiiu. 

L'augmentation  de  la  population  et  de  l'activité  industrielle  en  Canada  cxi- 
K''>>nt  chaque  année  une  quantité  pliM  forte  de  combustible;  la  rareté  croissante 
ilu  bois  de  chauffage  dans  les  parties  colonisées  du  pays  et  l'accruisscment  dos 
prix  du  bois  et  de  la  houille  donnent  une  grande  importance  à  la  (|uestion  de 
l'utilisation  de  nos  tourbières.  On  peut  y  ajouter  auHsi  plusieurs  autres  raison^. 
I.i'S  gisements  de  houille  du  Canada  -sont  situés  dans  les  ptovinces  de  l'Est  et  de 
l'Uucst,  ce  qui  laisse  les  provinces  de  l'intérieur  à  lu  merci  des  mines  de  houill" 
do  Etats-Unis,  désavantage  dont  ou  u  beaucoup  senti  le  poids,  il  y  a  cpiclqii'."^ 
années,  lorsque  par  suite  de  la  grève  dans  ces  mines,  ]('•<  n'serves  de  houille  dispo. 
nible  ont  été  considérablement  réduites  et  il  a  fallu  payer  des  prix  très  élevés. 

Les  tableaux  suivantsf  montrent  l'économie  ipu'  le  puys  pourrait  réulis4>r  -i 
une  partie  au  moins  du  combustible  importé  pouvait  être  remplacée  i>ar  un  pro- 
duit de  fabrication  locale. 


Antlinwit**. 


l'oUHKière  df  huiiillc 


i  Hoiiil.-  bituinineuw. 
Kxeific»-  finnncii-r. 

tamnra.  valeur». 

IWr. I  l,."i3M,4«!t  ;»,2!)9,U2r. 

18!t7 I.54:M"6  3,254,217 

1H98 I  1,684,024  3,179,5!« 

1899 i  2.171,368  3,6»1,!>4« 

IWKI 1  2.43!t,764  4,310,91.4 

IHOl 2,51«,392  '  4,95ti,025 

1902. i  3,047.392  .j,712,058 

\'.m .'l.Sll,  112  i  7,776,717 

1!I04 4,a->S.90O  '•  9,108,208 

1!KI5 4,170.274  I  8.002,896 

\<m 4,4!»5,.->50  8..'»iO,?49 


La  quantité  iiiii«)rtée  augniento  cunstaunm-nt,  malgré  raiigiiientation  <li'  la 
prudiictioii  IiouIII'ti'  du  Cana<la.  ci-  qui  indique  rinipoisibilité  d'alimentfr  U.-* 
provinces  intérieures  avec  la  houille  des  provinces  de  l'Est  ou  de  l'Ouest,  eu 
raison  des  lourds  frais  de  transport. 

La  valeur  de  la  bouille  importée  donnée  dan>  «•e  tableau  représente  Sfulcnient 
celle  des  iinantité-;  sur  les<iuelles  les  droits  nnt  été  i)a.V('s  <|iiati(|  la  houille  était 
imposable  et  non  le  pri.\  <|ue  les  eonsoninuiteurs  ont  eu  ù  payer. 


tonneN. 

vnleui  !>. 
.•>,6ti7,lHl6 

tonni-s. 
210,386 

\alenr« 

1,.-.74,3J6 

53,742 

1,467,295 

.j,696,lt« 

226,562 

M,<i09 

1,460,701 

.■>,874,886 

i2!l,445 

46,6-.6 

l,74^460 

«,4!»..->09 

276,517 

44,717 

1.664,401 

6.602,912 

,«ÏO,174 

t)8.349 

l.!03,28.» 

7.923,950 

414.4.S8 

275,669 

l.ti.-.2.451 

7,<»21,!0!» 

489.548 

2tM,f*0 

l,4.Vi,713 

7,II28,I»4 

ri60,88:< 

420,317 

2.27.-),018 

1U,4<;1,223 

1*8,041 

.">44.12;* 

2.64M.137 

12,0»3,!)71 

•iiVi.aoi 

34.1. 4.V, 

2,200,863 

1H.304.30S 

747,2.">1 

489.180 

*  1   t<iiiii,=:;.«00  livnw. 

♦  (■<inipilH-    iiiitrffiiis    jKir    l<    St-itiiiii    <|t»   Miiio-  «If   la   ('oiiiiiiis^ion   <i<^ologii|iif,  et 
nMiintpnont  pur  la    IUviiioii  (ie«  Mines  du    Mi  tij-tîMo  lics  Mines. 
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AdihV  rivilc. 


Canadmiiu-,  j 
laniUM. 


Iniportn-, 
tonn». 


IJS». I  4,«aB,069 

S l,TI»,Br7 

t"<ç. a;oa,ore 

18W- 3,en,a8s 

[SS- '  a,m,ina 

IWn. ;  4,eil,6H 

ï«W. «,006,7SS 

1904 :  6.a>7,iss 

»««• 7,0«,a61 

iw». 7,9r.Ba» 


3,a08,4M 
S,I94,4a6 
»,274,9n 
4,08»,Sgi 
4,a«l,S63 
4,810,113 
M«5,038 
5,491,870 
«,90B,«51 
7,343,880 

7,aw,go6 


Tiital . 
lonim. 


A,H4^611 

M«4,4«» 

•1,398,060 

7,794,343 

H,3S1,I05 

!»,72a,«77 

10..->42,361 

11.807,606 

18,606,834 

14.37H,S41 

1»,31B,466 


PitlirM-iitairH. 


1 

inili'irtrv. 

45  1 
473 
480 

47  0    , 

MO 
32  7 
MO 

r,3f 

47-8 
•"«•S 
31  0 
iVJ-2 
493 
48-9 
31  7 


*i2  2 
49  3 
4»  0 

47  H 
M  H 
31  1 

48  •.•I 


CmiMiniiim- 

lion  |ar 

titm. 


I  14U 
1  143 
1300 
1  454 
l  861 
1  810 
1  937 
3066 
3  346 
3  398 
3  436 


F.II  consommation  par  tète  diM  ù  raugmentation  ilc  l'activité  iii.liiatrit-lle  et 
à  la  rareté  croissante  du  boi«  do  chauffage  a  doublé  dans  le»  dix  d.-rniènN  année-, 
et  ..ontinuera  certainement  à  augmenter.  I^  pourcentage  de  houille  imporfée 
dénote  seulement  une  haisse  légère  seulement,  pour  la  raison  déjà  indi.|uée. 

Le  combustible  dont  se  «rt  une  grande  pro|K>rti.m  de  la  popuhiti..u  e,l  encore 
le  bois  de  chauffage. 

I.a  quantité  employée  est  .litticilc  ù  évaluer,  mais  en  suppo.-a.it.  |H.nr  urriv  r 
à  un  chiffre  estimatif  que  lu  moitié  de  la  population  soit  trois  millions  de  pt-r- 
^onn.■s,  emploient  le  lx)is  conune  mode  de  chauffage  an  taux  moyei,  1,.  -Ji  oorde* 
pur  tête,  lu  .imu.tité  »crait  d.'  71  millions  de  cordes.  Le  prix  de  la  corde  est 
i.ctuell.nKi.t  probabhment  au  moins  de  *2  et  le  <ni„|.te  de  bois  da.u  c  es  doit 
'e  ntcr  unnuillement  ù  15  millions  de  dollars  à  pin  près. 

La  val.'ur  Brandissante  des  forêts  pour  d'antres  tin-.  ,.on.in,.  pur  ...Ncnipl,.  , r 

le  bois  de  coiLstruction,  le  boi.s  de  pite  et  les  fabrication  dn  papier,  donne  une 
nouvelle  raison  ,)0ur  développer  les  richesses  de  nos  tourbièn-s,  .lautant  plus  (lue 
la  tourbe  comme  combustible,  ,>i  parfaitement  comparai)!.;  et  même  supérieure  au 
bois  de  chauffage. 

On  a  essaye  plusieurs  fois  en  Canada  ,1e  fabri.|ucr  lu  tourbe  à  brûler,  mais 
dan-*  la  plupart  des  cas  1.-,  résultats  ont  été  de,  éclurs  tiua.iei.rs  qui  ont'causé 
une  certaine  défiance  i.arn.i  les  capitalistes  aiuM  que  .lan.  le  public  en  général 
qui  se  niétie  de  tout  ce  qui  touche  à  la  tourbe  et  .le  rutilisatioi,  .les  tourbières.  L.i 
cause  de  ces  échecs  a  été,  dan.s  .,u,.l<|ues  cas  au  n.oii,-.  .lue  an  nnu..|Uc  ,1c  coimais- 
sance  ,lcs  propriétés  particulièr,-.s  ,|e  lu  t..nrb..  et  ,lans  la  plupart  ,l..s  .-as,  le=  essaia 
n^mt  jamais  dépassé  la  période  des  expériences  cl  très  jk-u  .I,-  tourbe  a  été  mise 
en  vente.  L'importance  ,1e  la  .piestion  du  combustible.  e>t  c-pendant  ,i  évidente 
,iue  Ton  ,loit  faire  tous  les  efforts  i)ossibles  pour  réussir  à  utilis.r  l.s  tourbières 
dans  ce  sens. 

Dans  plusieurs  pays  .rKuro^K-  ..m  a  fabri,,né  .lepuis  lonfîtemps  la  tourbe  U 
brûler  et  d'autres  produits  de  la  tourln.'  sur  une  base  industrielle  et  on  les  a  cui- 
ployés  pour  les  besoins  domestiques  et  industriels.  L'auteur  a  ,lonc  regu  l'or.lre 
de  se  rendre  dans  ces  pays  pour  étudier  les  procédés  ainsi  .,ue  les  n.a,.hines 
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«mplojrCM,  et  raoueillir  tous  let  renteigneinenti  précieux  en  vue  dee  oonditiona 
oiuiadieaiMt  et  <le  faira  un  rapport. 

Lm  pays  d'Europe  où  )'od  emploie  la  tourbe  &  brûler  ou  tourbe  conbuatibto 
aont:  la  Suède,  la  Norrige,  le  Danemark,  la  Finlande,  la  BuMte,  Autriche,  Alk 
magne.  Hollande  et  Irlande.  Dana  la  plupart  de  ce*  pays,  on  a  auHÎ  établi  de 
grandes  industriee  de  fabrication  de  litière  de  mousae  et  des  pouuiers  de  tourbe 
et  la  consommation  de  ces  articles  pour  la  literie  et  l'empaquetage  croit  rapide- 
ment. La  fabrication  du  coke  de  tourbe  reçoit  beaucoup  d'attention  spécialement 
en  Allemagne  et  en  Suède  où  plusieurs  installations  de  force  motrice  avec  des 
gazomètres  i  tourbe  fonctionnent  avec  succès. 

Le»  méthodes  actuellement  employées  pour  la  fabrication  de  la  tourbe  combus- 
t"  .e  reposent  sur  le  séchage  à  l'air  qui,  en  dépit  de  son  incertitude,  demeure  la 
méthode  de  séchage  la  plus  économique  et  la  plu»  rapide.  Le  problème  principal 
est  celui  de  l'extraction  économique  de  l'eau  de  la  substance  mûre  de  la  tourbe  tt 
un  grand  nombre  de  procédés  plus  ou  moins  pratiques  pour  résoudre  ce  problème 
ont  étô  essayés  en  Europe;  beaucoup  d'argent  a  été  perdu,  mais  la  question  Je 
l'utilisation  avantageuse  des  tourbières  avance  constamment  au  moyen  d'inven- 
tiens  nouvelles  et  de  nouvelles  machines  outiU.  L'intérêt  que  les  divers  gouver- 
nements portent  è  cette  industrie  et  l'assistance  qu'ils  lui  prêtent  d'une  façon  ou 
d'une  autre  ont  l'effet  de  stimuler  considérablement  ses  progrès  dans  (v  pars.  Dana 
les  pays  citée,  sauf  la  Russie,  la  Hollaade  et  l'Irlande,  on  a  organisé  de»  sociétés 
subventionnées  par  lea  divers  gouvernements  destinées  à  fournir  des  renseigna 
mente  et  des  conseils  sur  la  fabrication  des  produits  de  la  tourbe,  sur  «a  culture 
et  le  drainage  des  tourbières.  Ces  sociétés,  au  moyen  de  publications,  de  confé- 
rences et  d'expériences  font  un  excellent  travail  d'éducation,  aident  les  fabricants 
et  les  cultivateurs  au  moyen  d'investigations,  de  conseils  et  accomplissent  ainsi 
beaucoup  de  bien  en  faisant  aussi  la  critique  des  procédés  et  des  méthodes  inven- 
tées de  temps  à  autre,  ce  qui,  dans  beaucoup  de  cas,  empêche  des  dépenses  d'argent 
inutiles. 

En  raison  de  la  grande  population  de  l'Europe  le  terrain,  pour  le  moment 
y  coûte  naturellement  plus  cher  qu'au  Canada.  La  question  de  la  mise  en  culture 
des  tourbières  restera  donc  probablement  pour  quelques  temps  i  venir  une  ques- 
tion de  moindre  importance  pour  le  Canada  et  cependant,  dans  certains  cas,  cette 
culture  serait  certainement  rémunératrice.  Aux  Etats-Unis  la  reprise  des  terres 
de  tourbières  et  des  marécages  pour  la  culture  et  le  reboisement  excitent  l'atten- 
tion et  plusieurs  grands  projets  de  drainage  sont  à  l'étude.  L'augmetitation  de 
valeur  de  ces  terres  drainées  qui  à  l'état  primitif  étaient  virtuellement  per- 
dues, compenserait  probablement,  dans  les  sections  les  plus  peuplées  du  Canada 
le  coût  de  l'entreprise  ainsi  que  des  travaux  d'irrigation  occomplis  dans  les  ré- 
gions où  l'eau  fait  défaut.  De  plus,  les  avantages  à  retirer  des  conditions  clima- 
tériques  nouvelles  créées  par  un  drainage  convenable  sont  dos  considérations  qui 
méritent  qu'on  s'y  arrête. 

Les  gouvernements  européens  aident  généralement  ces  sortes  de  drainages 
qitiiud  ils  intéressent  de  grandes  étendues  et  viennent  ainsi  incidemment  en  aide 


17 

à  riudu»tr  ,  ik  la  tourU-  .laiLi  cw  Ioc«litv«,  car  le  drainage  d'une  tourbière,  en- 
traîne dni ,  beaucoup  île  ca*  dex  Aé\m\u>*  pour  lesquelle»  on  ne  peut  pa«  étirer 
de  rentré*  immédiate. 

Noua  donnons  ci-aprfr*  un  état  détaillé  de  lasH.tance  à  l'in.lustrie  de  la 
tourbe  donnée  par  le»  divera  gouvenienientu  curopéeiii. 


Suède. 

U  prwli  .-tion  de  la  Imuille  in  Suède  ist  in-igiiifiuiite  et  lu  houille  extraite 
«t  de  qualité  inférieure.  Le  payg  est  aiiiM  virtuellement  i  la  merci  des  pays 
étrangers  pou-  son  approvisionneme.it  .le  houille.  Il  a  donc  fallu  que  le  gouver- 
nement g'oecuiM.  depuis  longtemps  .rutiliner  li^  tourbière*  (|uo  l'on  trouve  on 
grand  nombre  ei  1 1  fabrication  de  lu  tourbe  combu.^tiblo,  de  la  litière  <le  mou*w 
€    des  pou^iiers  de  tourbe  progresse  rapidement. 

Le  gouvernement  emploie  actuelleir»nt  un  ingénieur  en  chef,  un  ingénieur 
et  2  aide*  ingénieurs  sous  la  direction  du  ministère  de  l'Agriculture.  Les 
ingénieurs  ont  pour  mission  d'étudier  et  de  faire  des  rapports  sur  le*  nouveaux 
procédés  ayant  trait  à  l'industrie  de  la  tourbe,  d'aider  les  industriels  en  leur  four- 
nitsant  des  plans  et  des  étude»  de  ces  tourbières  et  d'aviser  le  gouvernement 
sur  l'a  propos  de  faire  de«  prêt»  pour  l'agrandissement  d«  usines  à  tourbe  et  pour 
venir  en  aide  aux  inventeurs  de  procé.lé«  avantageux  afin  de  leur  permettre  de 
faire  des  expériences. 

Le  parlement  suédois,  ,>n  lOOl,  a  voté  100,000  kronor»  pour  servir  i  IVncou- 
ragement  de  l'industrie  de  lu  touri,r.  et  eu  \Sm.  un  fon.ls  de  1.500,000  kronor  a 
été  établi.  A  même  ce  fonds,  des  prêts  à  des  conditions  généreuses  sont  faits  aux 
fabrica.,t8  ,1e  tourW.  En  1907,  c^e  fomis  a  été  augmenté  encore  de  2,000,000 
kronor. 

Pour  se  rendre  compte  de  la  possibilité  d.;  fabriquer  de  lu  tourbe  combustible 
dans  la  partie  nord  du  pays  où  l'été  est  court  et  oii  le.  c.  :  litions  sont  par  suite 
moins  favorables  pour  le  séchage,  on  a  construit  u  e  usine  d'expérience  à  Kosk. 
wara,par  66°  ZV  de  latitude.  Les  résultats,  indi.iués  plus  loin,  sont  satisfaisants. 
Le  gouvernenK-nt  a  entrepris  aussi  de  faire  des  essais  officieU  avec  des  machines 
a  tourbe  pour  trouver  quelles  sont  les  métho<les  et  les  machines  les  plus  propices. 
Deux  essais  de  ce  genre  ont  été  faits  en  1903  .  t  en  1907,  et  les  résuit  .  ont  été 
publiés  par  le  ministère  de  l'Agriculture. 

La  société  tourbière  "  Svenaka  Mosskultuiforeningen  "  de  Jonkôping  reçoit 
dr  gouvernement  une  subvention  annuelle  de  20,000  kronor  et  des  dons  addition- 
nels des  conseils  municipaux. 

L'école  de  la  tourbe  établie  à  Markaryd  sous  la  direction  de  M  A  Anrep 
reçoit  une  subvention  annuelle  de  7,000  kronors.  Le  but  de  cette  école  est  de 
former  et  d'instruire  des  contremaîtres  et  des  surveillants  pour  les  usines  de 
tourbe. 


*  1  krona  :  27  cents. 
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Dans  les  granda  travaux  île  drainage  cjui  ixiivent  avontegor  une  plus  grande 
surface,  le  gouv'rnementi  et  les  municipalités  intc  ressces,  aident  généralement  ces 
entteprifies  en  prenant  à  leur  charge  une  partie  de  la  dépense. 

En  1900-1901,  une  commission  de  deux  ingénieurs  a  été  nommée  pour  étudier 
l'indugtrie  de  la  tourbe  en  Europe,  et  le  rapportf  de  cette  commission  auijuel  l'au- 
teur  a  eu  accès  et  où  il  a  fait  des  emprunts,  a  été  publié  en  1902. 

XORVÈOE. 

Ce  pays  ne  possède  pas  de  gisements  de  houille  et  par  suite  la  question  de  la 
tourbe  est  de  la  plus  haute  importance.  Le  gouvernement  emploie  un  ingénieur, 
(lui,  en  1901  a  été  envoyé  au  dehors  pour  étudier  l'industrie  de  la  tourbe  "  en  Eu- 
rope et  au  Canada  ".  Ln  société  tourbière  *'  Del  Norska  Myrslskab  "  de  Chris- 
tiannia  reçoit  annuellement  une  subvention  de  8,000  kronor. 

Danemark. 

Le  pays  ne  contient  pas  de  gisement  de  houille  et  très  peu  de  forêts.  L'usage 
de  la  tourbe  y  a  donc  été  introduit  et  par  suite  des  conditions  favorables  de 
séchage  et  des  bonnes  méthodes  de  fabrication,  l'industrie  de  la  tourbe  en 
Danemark  est  sur  des  bases  solides.  La  société  "  Hedeselskabet  ''  de  Aarhus  a 
reçu  en  1901  T6,500  kronor  et  la  Moseselskabet  (autrefois  Ifoseindustriforenin- 
gen)  reçoit  une  subvention  annuelle  de  8,000  kronor. 

Finlande. 

Ce  pays  ne  possède  pas  de  gisements  de  houille,  mais  le  bois  est  assez  abon- 
dant et  à  bon  marché.  La  fabrication  de  la  tourbe  à  brûler  n'a  pas  jusqu'à  pré- 
sent pria  d'importance,  mais  la  consommation  augmente  lentement.  La  société 
"  Finska  Mosskulturforennigcn  "  <le  llebingfors  reçoit  une  subvention  de  36,500 
f.  marks*  et  emploie  un  ingénieur  spi'cial  pour  étudier  la  fabrication  de  la  tourbe 
combustible  et  son  avenir. 


RUSSIE. 

La  Russie  possède  la  plus  forte  industrie  tourbière  du  monde,  et  1,300  fabri- 
ques de  tourbe  à  la  machine  sont  en  fonctionnement.  Le  gouvernement  possède 
lui-même  et  exploite  un  grand  nombre  de  ces  machines  ainsi  qu'une  grande 
machine  à  carboniser  la  tourbe  construite  à  Redkino  au  prix  de  le  million  de 

niark?.t 

L'n  comité  présidé  par  le  ministre  de  l'Agiioulturc  a  déiidé  en  1000  que:— 

1.  Les  particuliers  auraient  le  droit  d'exploiter  les  tourbières  appartenant  au 
gouvernement. 


tOm  branntorfinclustrien  I  Kiiroiia  par  .\lf.  Larran  et  Krnst  Wallgren. 
•If.   mark;  19-5  wnte. 
1 1  nutrk:  24  cents. 
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2.  Que  le  gouvernement  viendrait  en  aide  aux  investigations  des  tourbière». 

3.  Que  l'instruction  sur  les  méthodes  les  plus  simples  pour  exploiter  les  tour- 
bières et  pour  employer  les  produits  de  la  tourbe  devrait  être  donnée  aux  paysans. 

4.  Que  l'on  devrait  faciliter  le  transport  de  la  tourbe. 

5.  Que  les  tarifs  de  chemin  de  fer  pour  le  transport  de  la  tourbe  devraient 
fitre  abaissés. 

6.  Qu'un  fonds  devrait  être  établi  pour  fournir  aux  fabricants  de  tourbe,  dis 
prêts  i  des  conditions  faciles. 

7.  Qu'on  devrait  permettre  aux  paysans  de  travailler  sur  les  tourbières  appar- 
tenant au  gouvernement,  moyennant  un  loyer  de  0-45—0.90  cents  par  verge  carrée. 

Le  gouvernement  russe,  spécialement  au  point  de  vue  militaire,  désire  rendre 
k  Russie  indéjuudante  des  importations  de  combustible  et  accorde  par  consé- 
quent aux  particuliers  ou  aux  convpagnies  qui  construisent  des  usines  de  tourbe 
en  Russie  un  prêt  de  40  pour  100  du  coÛt  des  usines.  Ce  prêt  est  remboursable 
en  produit  de  tourl*.  Il  est  stipulé  également  que  les  fabricants  de  tourbe  ik>u- 
vent  faire  carboni.-er  leur  tourbe  aux  usines  du  gouvernement  au  prix  de  $1.35 
la  tonne  de  coke  de  tourbe.  Le  gouvernement,  si  on  le  veut  achète  ce  coke  à  un 
prix  basé  sur  la  valeur  combustible  de  la  houille  de  Newcastle  à  $4.42  la  tonne, 
si  bien  que  le  coke  de  tourbe  est  payé  plus  ou  moins  cher  suivant  qu'il  est  supé- 
rieur ou  inférieur  en  valeur  combustible  à  ce  type  accepté.  La  production  de  la 
tourbe  en  Rukmc  a  été  de  (luatre  millions  de  tonnes  en  1902  et  augmente  chaque 
année. 

Allemagne. 

La  que.-tion  «le  la  tourbe  est  moins  imiwrtante  en  Allemagne  par  suite  des 
richesses  en  houille  et  en  lignite,  mais  dans  certaines  parties  du  pays  il  s'est 
établi  une  industrie  tourbière  considérable,  et  il  faut  reconnaître  le  mérite  de 
plusieurs  inventeur.^  allemands  qui  ont  découvert  .les  machines  et  des  procédés 
pour  l'utilisation  des  tourbières. 

Lo  gouvcrncMitiit  allemand  exploite  plusieurs  fermes  expérimentales  pour  la 
mise  en  culture  des  uioors  (landes  de  bruyères),  et  subventionne  annuellement  la 
"  Verein  zur  FOrderung  der  Jfoorkultur  in  Deutst-hen  Reiclie  "  do  Berlin.  Dans 
certains  districts  les  chemins  de  fer  ont  un  tarif  spécial  pour  la  tourbe  et  la 
lignite,  et  dans  d'antres  districts  on  n  construit  .l.w  «nnaux  qui  ont  permis 
ral)ais6ement  de.~  prix  de  transport. 

Autriche. 

La  ferme  d'expériences  de  Vienne  possède  depuis  lUOl  une  branche  spéciale 
pour  la  culture  des  landes  et  la  fabrication  de  la  tourbe.  D'autres  fermes  expéri- 
mentales sr.nt  établic-e  à  SébastittMJierg,  Leibuch,  Kiagenfurt,  Admont,  Sterzing, 
etc.,  où  l'on  donne  gratuitement  des  leçons  de  culture  des  jandet^  et  de  fabrication 

28605-2} 
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de  lii  tourbe.    La  sot-iété  "  Deutsch  Osterreichis<>he  Moorverein  "  a  ses  quartier» 
généraux  i  Staab  bei  Pihen. 

Hollande. 

En  Hollande  la  tourbe  combustible  a  été  employée  depuis  des  siècles,  et  main- 
tenant la  production  dépasse  un  million  de  tonnes  par  année.  Lee  tourbières 
épuisées  sont  excellentes  pour  l'agriculture  et  on  regagne  annuellement  mille 
acres  de  terres  de  ce  genre. 

Au  cours  des  dernières  années  on  o  construit  près  de  "250  milles  de  canaux 
d'expédition  et  500  milles  de  canaux  de  lindes.  Ces  canaux  nouveaux  ont  coiité 
$4,800,000,  et  pour  l'entretien  et  l'amélioration  des  canaux  plus  anciens  on  a  dé- 
pensé une  somme  additionnelle  de  $4,800,000.  Le  gouvernement  a  contribué  à 
ces  travaux  pour  $2,891,000  et  les  provinces  pour  $4,369,200.  Pour  être  indé- 
pendant des  autres  nations  pour  le  combustible,  le  gouvernement  tient  toujours 
en  magasin  une  certaine  quantité  de  tourbe  combustible,  comme  réserve  en  cas 
de  guerre  et  il  brûle  auss,  de  la  tourbe  pour  chauffer  ses  édifices. 

La  tourbe  combustible  coûte  en  HoUande  beaucoup  pliu  cher  que  la  houille 
<lu'on  peut  importer  à  bas  prix  d'Angleterre  et  d'Allemagne,  et  cependant  la 
tourbe  est  très  employée  pour  les  besoins  domestiques. 


Irlande. 

En  Irlande,  le  bureau  d'agriculture  et  d'éducation  technique  encourage  l'in- 
dustrie de  la  tourbe  en  l'aidant  par  des  investigations  des  tourbières  et  en  four- 
nissant des  renseignements  relatifs  aux  nouvelles  méthodes  et  à  l'emploi  des  pro- 
duits de  la  tourbe. 


CHAPITRE  I. 


OSIOINE,  EXISTENCE,  CLASSIFICATION  ET  EMPLOI  DE  LA  TOURBE. 


La  tourbe  est  iiik>  »ul)StaiieL>  coiiibustiUi'  produite  <lans  uortuines  conditions 
par  la  décomposition  de  matières  végétales.  La  nature  de  la  tourbe  dépend  des 
conditions  qui  régnaient  pendant  la  décomposition  et  de  la  nature  des  végétaux 
dont  elle  est  formée.  A  la  végétation  propre  à  former  la  tourbe  appartiennent 
toutes  les  mousses  (spéeialenient  le  Sliagnuu:  et  l'II.vpnum),  les  bru.vères,  les 
plantes  de  mer  et  de  marais  comme  les  roseaux,  les  sauges  et  les  herbes,  les  troncs 
et  les  racines  d'arbres,  les  feuilles,  etc. 

D'après  P.  R.  Bjorling  «t  E.  F.  (Jissing,  la  for.nation  de  la  tourbe  s'explique 
comme  suit:  Durant  la  croissance  des  plan;es  les  paroiji  intérieurs  des  cellules  se 
tapissent  graduellement  de  matières  et  doviennent  finalement  assez  épaisses  iwur 
arrêter  la  libre  transpiration  de  l'oxygène  et  des  vapeurs  aipieuses,  ce  <iui  a  pour 
résultat  d'abaisser  la  vitalité  et  finalement  de  causer  la  mort  de  la  cellule.  A 
cette  étape,  la  plante  commence  gén  -alenient  à  se  décomposer;  le  contenu  des 
cellules  disparaît  d'abord,  puis  les  parois  des  cellules,  et  enfin  les  fibres  spiralées. 
Ces  étapes  sont  marquées  par  des  changements  chimiijues  correspondants.  L'oxy- 
gène qui  subsiste  dans  les  composés  au  moment  de  la  mort,  amène  la  fermentation, 
spécialement  celle  des  substances  azotées  qui  produisent  de  l'ammoniaque,  de  l'hy- 
drogène sulfuré  et  de  l'hydrogène  phosphore.  Les  substances  non  azotées  comme 
les  sucres  et  les  amidons  sont  converties  en  divers  acides  auxquels  donr^nt  généra- 
lement naissance  les  matières  végétales  en  décomposition.  Dans  le  cours  du  temps, 
les  cellules  deviennent  tellement  tendues  par  l'effet  des  produits  de  décomposition 
que  leurs  parois  éclatent  et  que  les  divers  composés  gazeux  s'échappent.  Dans  ce 
nouvel  ordre  de  choses,  les  arrangements  chiraique.s  .-.-bséquents  prennent  un 
caractère  différent,  et  la  matière  végétale,  non  encoiv  altérée,  est  convertie  en 
acide  humide  et  «eides  alliés  et  en  acide  carbonique,  tandis  que  les  composés 
iliibles  disparaissent  lentement  en  solution.  Le  résultat  final  est  que  la  cellule 
se  vide  de  son  contenu  et  perd  sa  couleur  verte,  si  elle  contenait  primitivement  du 
chlorophylle.  L'étape  suivante  consiste  dans  la  décomposition  ut»  parois  des 
cellules,  qui  marche  plus  ou  moins  rapidement,  suivant  qu'elles  sont  plus  ou  moins 
incrustées  de  sels  de  chaux,  de  silicates  et  de  matières  résineuses  peu  solubles,  et 
suivant  la  force  des  solutions  végétales  acides  où  elles  sont  plongées.  L'évolution 
de  l'oxjgêne,  de  la  vapeur  aqueuse  et  du  bioxyde  de  carbone  amène  la  form-tion 
d'une  masse  qui  contient  une  proportion  forte  et  augmentée  de  carbone,  un  peu 
d'hydrogène  et  un  peu  d'oxygène,  sous  une  forme  combinée,  généralement  sous 
une  forme  d'un  ulmin  brun-jaune,  mais  qui  souvent  se  convertit  par  oxj'dation  en 
un  humin  brun-pile.  A  cette  étape,  la  matière  végétale  est  principalement  un 
mélange  d'ulmin,  d'humin  et  de  fibre  spiralée.  La  dernière  étape,  la  destruction 
des  fibres  spiralées  et  des  tissus  plus  résistants  est  beaucoup  aidée  par  l'action 
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combinée  de  la  gelée  et. de  l'huinidité.  Le  froid  désagrège  le»  fibres  et  la  eubs- 
tsiiee  noire  moisie  absorbant  tant  d'eau  qu'elle  en  devient  suturée  et  coule  au  fond 
de  l'étang  ou  du  liquide  où  elle  se  trouv-p.  Avec  l'accumulation  de  cette  matière, 
elle  subit  la  pression,  la  carboni:$ation  lente  et  pénétration  par  les  substances  bitu- 
mineuses et  résineuses  et  après  quelques  temps,  elle  devient  ce  qu'on  appelle  de  la 
tourbe  ". 

Pour  que  le  phénomène  puisse  se  produire  comn;e  il  vient  d'être  indiqué,  il 
faut  (jue  l'air  n'ait  pas  libre  accès,  autrement  le  résidu  s'oxydera  graduellement 
et  11  ne  restera  que  les  ingrédient:'  inorganiques. 

Mais  quand  il  s'agit  d'une  tourbière,  la  matière  est  immergée  d.  is  l'eau  et 
l'air  ne  pénètre  pas  librement,  ce  qui  a  pour  résultat,  comme  nous  l'avons  indiqué 
l'accumulation  graduelle  de  tourbe  dont  la  teneur  s'enrichit  en  carbone  sur  un 
pied  dépendant  de  la  rapidité  de  l'opération  d'humification.  Plus  la  tourbe  est 
vieille,  plus  huniifiée  ou  jJus  mûre  elle  est  ;  mais  cela' dépend  naturellement  de  la 
végétation  qui  forme  les  diverses  couches  de  tourbe. 

Dans  beaucoup  de  cas.  la  végétation  d'une  seule  et  mônic  tourbière  a  changé 
de  temps  à  autres,  probablement  suivant  la  hauteur  du  niveau  de  l'eau  et  dans  i:e 
cas,  on  peut  trouver  des  couches  di  tourbe  pauvreniont  huniétîécs  provenant  ''une 
végétation  plus  résistante  à  l'humification  que  la  végétation  antérieure  ou  jj.i.-ti'- 
rieure,  logée  dans  une  tourbière  d'autre  tourbe  bien  mûre.  En  règle  générale,  rf.p.n- 
dant,  les  couches  supérieures  d'une  tourbière  en  croissance,  par  cousiéquent  celles  ds 
l'âge  le  moins  avancé,  sont  moins  humifiées  que  les  couclies  plus  profondes.  Leur 
couleur  est  relativement  plua  pâle,  la  densité  moindre  et  la  valeur  combustibi',', 
faible.  Les  couches  plus  profondes  et  les  tourbières  plus  anciennes  contiennent 
généralement  une  tourbe  allant  du  brun  au  noir,  lourde  et  bien  humifiée  et  IfS 
couches  les  plus  profondes  présentent  une  tourbt»  <lens««  noire  brunâtre  contenait 
très  peu  de  débris  végétaux  encore  reconnaissabks  et  a.vant  une  plus  haute  valeur 
combustible. 

Dans  beaucoup  de  tourbières  on  trouve  un  étage  inférieur  tic  matière  terreuse 
noire  qui  ne  contient  pas  de  débris  végétaux  reconnaissables  et  qui  séchée, 
s'effrite  en  morceaux. 

"  La  formation  de  la  tourbe  dépend  d'une  combinaison  spéciale  de  conditions 
climntêriques  et  topographiques.    Les  facteurs  principaux  sont  : — 

1.  Croissance  de  plantes  a<|uatique8  et  aimant  l'humidité. 

2.  Un  sol  et  un  sous-sol  q\ii  retiennent  l'eau  à  la  surface. 

."J.  Une  atmosphère  as.sez  humide  pour  empêcher  une  évu^oiatinn  trop  rapide. 

4.  Une  température  assez  élevée  pour  amener  une  forte  croissance  de  la  végé- 
tation, et  assez  ba^se  pour  arrêter  une  décomposition  trop  rapide  de  la  matière 
végétale. 

On  trouve  frénérolemcnt  les  tourbières  dans  des  dépressions  peu  profondes 
ayant  un  fond  d'argile  ou  (|uand  l'eau  repose  sur  une  nuitière  perméable  comme 
du  gable  et  surmonte  un  sous-sol  imperméable.    L'eau  doit  être  tranquille  mais 


pas  stagnante  ni  sujette  à  l'influence  des  courants  d'eau  rapides.  Aussi  des  tour- 
bières surviennent-elle»  souvent  dans  une  aire  lacustre  qui  ?c  comble  gfraduell^ 
ment  d'alluvion  et  de  plante»  aquatiques  et  qui  devient  ainsi  propre  i  la  végéta- 
tion caractéristique  de  la  tourbe.  En  conséquence,  les  tourbières  sont  plus  fré- 
quentes dans  les  districts  de  terre  basses,  mais  peuvent  se  présenter  dans  des  ré- 
gions montugneuses  si  le  drainage  est  arrêté  au  point  du  former  des  accumulation» 
d'eau  locale. 

L'humidité  est  un  rég\ilateur  très  important  de  la  i,' partition  des  tourbières. 
Les  marécages  boisés  aident  la  croissance  de  la  mousse  parce  que  l'air  >  est  plus 
humide  qu'en  terrain  dé<'0uvert.  11  s'ensuit  que  dans  les  régions  basses  on  trouve 
peu  d'arbres  ensevelis  dan»  les  tourbières,  tandis  que  dans  les  tourbières  de  mon- 
tagne, les  arbr.-s  sont  abondants,  la  pousse  de  la  mousse  étant  aidée  par  les  arbres 
tombés  qui  refoulent  l'eau  et  qui  lui  font  former  des  marais. 

I^s  tourbières  sont  généralement  clageées  en  tourbières  des  plateaux  (Hoch- 
moore)  et  tourbières  des  vallées  (Niederungsmoore). 

Tourbières  des  plateaux. — La  matière  végétale  formant  ces  tourbières  se  com- 
pose i)rincipalo>ufiit  de  débris  de  mousses,  de  bruyères  et  de  résidus  forestiers 
En  raison  de  la  propriété  den  .sphaignea  eu  purtieuli<'r  d'absorber  l'humidité,  ces 
tourbières  sont  comme  d'éuormes  éponges,  retenant  de  grandes  quantités  d'eau 
qui  aident  encore  la  croissance  de  cette  végétation.  Dans  des  conditions  favora- 
bles ces  tourbières  peuvent  atteindre  des  profondeurs  con-sidérablee  spécialement 
dans  leurs  parties  centrales  ou  le  drainage  est  moindre  et  oxi  la  croissance  de  'a 
mousse  est  plus  forte.  Dans  beaucoup  de  cas  ce.s  parties  sont  beaucoup  plus 
élevées  que  le  reste  de  la  tourbière  et  ont  quchmefoii*  de  15  à  50  pieds  de  profon- 
deur de  plus. 

Tourbières  des  vallées. — La  matière  végétale  «lui  forme  oes  tourbières  se  coiu- 
pose  de  débris  de  plantes  demandant  plus  de  nutrition  quo  les  plantes  qui  forment 
la  végétation  des  tourbières  hautes.  La  végétation  principale  des  tourbières 
basses  con.siste  en  herbes,  laiches,  joncs  et  roseaux.  Les  tourbières  basses  existent 
principalement  dans  les  endroits  qui  sont  quelquefois  ou  périodiquement  inondés. 

Dans  un  grand  nombre  de  cas,  les  •  >iditions  dans  les()uelles  une  tourbière 
s'est  fonnée  ont  changé  de  temps  à  an  lui  a  amené  une  végétatiçn  et  de  la 

tourbe  de  qualités  différentes.     Les  toi  -s  de  cette  nature  sont  classées  so.is 

la  désignation  de  tourbières  mixtes  (Iib>  ijjangsmore  ou  Mishnioore). 

Le»*  dififérentes  catégories  de-  lu  tourbe  sont  divisées  en  deux  grands  groupes*: 
L  Tourbe  de  mousse  rt  II.  Tourbe  d'herbe,  et  chaque  groujie  est  subdivise  en 
trois  groui>e9  plus  petits. 

1.  TolRBK  DK  MOISSK. 


Ce  groupe  est  sulMlivisé  e;i  trois  groupes  plus  iHitits: — 

a.  Tourbe  de  sphiiiynes. — La  matière  poreuse  du  si)haigno  et  t.a  composition 
qui  consiste  virtuellement  en  cellulose  avec  une  petite  portion  seulement  d'albu- 
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mine  rend  la  tourbe  de  gphaigne  très  résistante  k  l'humification.  Elle  contient 
une  très  petite  quantité  de  substances  inorganiques  parce  qu'elle  pousse  sur  du 
terrain  et  dana  de  l'eau  contenant  peu  de  principes  nutritifs  et  donne  par  suite, 
quand  on  la  brûle,  peu  de  cendre.  Bien  humifiée,  elle  a  une  assez  bonne  cohésion 
et  fournit  un  bon  combustible,  mais  relativement  léger  et  poreux  et  qui, 
dans  des  conditions  déeavantagcuses,  demande  plus  de  temps  pour  sécher  qu'un 
combustible  fait  avec  une  tourbe  plus  compacte.  Le  poids  par  unité  de  volume 
8'augmente  considérablement  au  moyen  d'une  opération  intensive  de  décorti- 
quage  qui  augmente  aussi  les  conditions  de  séchage,  connue  cela  sera  expliqué 
plus  loin. 

La  mousse  de  sphaigne  et  la  tourbe  de  sphaigne  partiellement  hunifiée  sont 
très  employées  comme  matière  première  pour  l'industrie  de  la  litière  de  mousse 
et  ont  été  ou  sont  employées  dans  une  certaine  mesure  pour  la  fabrication  d« 
papier  et  de  matières  de  construction,  de  bourrage,  d'empaiiuetagc  et  d'isolation, 
pour  les  besoins  médicaux  et  pour  la  fabrication  d<'  l'alcool. 

6.  Tourbe  d'hypnes. — La  mousse  d'hypnum  demande  de  la  chaux  et  existe 
par  conséquent  dans  les  terrains  à  chaux  ou  bien  là  où  l'eau  contient  un  peu  de 
chaux.  Contrairement  aux  sphaignei^,  les  hypnee  ont  des  cellules  à  parois 
épaisses  sans- pores  ni  cellules  spiralées  et  man<|ucnt  des  grandes  vertus  d'absorp^ 
tion  de  l'humidité  de  la  première. 

Elle  s'humifie  lentement,  possède  lieaucoup  de  cendre,  8-30  i>our  100, 
ime  très  faible  plasticité  et  quand  elle  est  séchée  et  manipulée  tombe  facilement 
en  morceaux.  C'est  seulement  quand  elle  est  bien  humifiée  et  mélangée  &  des 
débris  d'autres  plantes  de  moindre  teneur  en  cendres  qu'elle  convient  pour  la 
fabrication  du  combustible. 

Les  tourbières  à  hypnes  sont  riclies  en  aa>te,  en  chaux  et  autres  matières 
nourrissantes  et  conviennent  par  suite,  en  règle  générale  à  l'agriculture. 

c.  Tourbe  de  mou»»e  foreitière.— Cette  catégorie  de  tourbe  est  faite  de 
mousses,  bruyères  et  résidus  des  forêts.  Les  troncs  d'arbres  et  les  racines  sont 
généralement  abondants,  mais  à  l'exception  du  pin;  ces  débris  sont,  en  règle  géné- 
rale, décomposés,  tendres  et  faciles  à  réduire  en  pâte  dans  une  bonne  machine  à 
tourbe. 

Cette  tourbe,  par  suite  de  la  grande  variété  de  plantes  dont  elle  est  formée, 
s'humifie  facilement,  mais  a  généralement  peu  de  cohésion.  Elle  s'améliore  pw 
une  opération  de  mélange  complet  et  de  réduction  en  pâte.  Le  contenu  en  cen- 
dre va  de  5  à  8  pour  100. 

Quand  elle  est  bien  humifiée  et  convenablement  traitée  elle  donne  un  bon 
combustible,  d'une  valeur  relativement  élevée.  Une  partie  de  la  végétation 
qui  forme  ces  tourbières  est  toujours  composée  de  sphaignes  et,  dans  les  ter- 
rains à  chaux,  d'hypnes;  dans  n-  «lemier  cas,  la  tourbe  eoiitietit  une  quantité 
n-lativement  considérable  de  chaux.  Elle  est  toujours  riche  eu  azote  et  dans  ces 
conditions  convient  aux  besoins  agricoles. 
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II. — TolHBE  d'herbes. 

Ce  groupe  se  subdivise  au  moins  en  trois  groupes  plus  petits: — 
a.  Tourbe  de  mer.— Cette  tourbe  est  principaleim-nt  ftite  de  débris  de  plantos 
comme  dee  phragmites,  scirpes  et  prîJes  mêlées  souvent  à  des  débris  de  luénian- 
thes,  nymphée«,  etc.  Elle  s'humilie  facilement  mais  contient  toujours  des  débris 
de  racines  non  humifiées.  Elle  est  généralement  mélangée  à  dei  débris  de  poissons 
et  d'oiseaux  et  contient  beaucoup  d'azote,  de  chaux  et  autres  matières  inorgani- 
ques. Le  contenu  en  cendre  est  de  8  à  10  pour  100.  Quand  elle  est  bien  hiimi- 
fiée  elle  constitue  une  mas*e  plastii^io  tendre  avec  laquelle  on  «bticnt  uiw  tmirlns 
combustible  lourde  et  compacte. 

h.  Tourbe  de  laiches. — La  tourbe  de  cette  catégorie  est  fomu'c  pur  les  débris 
d'une  grande  variété  de  plantes  appartenant  à  la  famille  des  laiches  généralement 
mciée  à  des  débris  de  mousse  et  d'autres  plantes.  La  coniposition  est  très  variable. 
Dans  quelques  cas  on  peut  obtenir  une  tourbe  lourde,  noire  et  compacte;  mais 
dans  d'autres  cas,  la  tourbe  est  poreuse,  légère  et  a  peu  de  cohésion.  Le  contenu 
eu  cendres  varie  aussi  et  dépend  de»  conditions  locales,  comme  les  inondations,  oi> 
il  se  dépose  de  l'alluvion  et  du  sable,  et  alors  le  contenu  de  cendres  est  très  fort 
En  règle  générale,  ces  tourbières  conviennent  bien  aux  besoins  agricoles,  mais  ne 
peuvent  servir  pour  la  fabrication  du  combustible  que  lors«iue  le  contenu  en  cen- 
dres, qui  va  de  3  à  25  pour  100,  est  faible. 

c.  Tourbe  d'ériophorei.—La  tourbe  formée  principalement  des  débris  de  ces 
plantes  est  la  meilleure  matière  première  pour  la  fabrication  de  la  tourbe  com- 
bustible. Quant  elle  est  bien  humifiée  elle  donne  un  combustible  noir,  lourd  et 
compacte,  d'un  séchage  relativement  rapide  et  contenant  une  faible  proirortion 
de  cendres,  0-76-4  pour  cent. 

De  la  tourbe  de  cette  espèce  moins  humifiée  a  été  employée  pour  la  fabrica- 
tion .;e  certains  articles  par  suite  de  la  force  de  ses  fibres,  mais  ni  les  pro<luits  l'i 
les  réfiiltats  économiciues  ne  paraissent  avoir  donné  satisfaction. 


CHAFITKK  11. 

coMPonnov  et  vaieïïb  cAioEinainB  be  la  tovibe. 

Uue  tourbière  bien  drainée  contient  de  grandes  quantités  d'eau  et  en  règle 
générale  de  10  i  15%  seulement  de  tourbe  sèche.  La  tourbe  brute  eat  donc  séchée 
&  l'air,  et  après  ce  séchage,  s'il  est  bien  exécuté,  contient  de  IS  à  25%  d'humidité. 
Dans  beaucoup  de  cas  on  trouve  un  contenu  d'humidité  plus  élevé,  mais  si  la 
tourbe  doit  être  employée  comme  combustible  pour  les  besoins  ordinaires  l'humi- 
dité ne  doit  pas  dépasser  une  limite  de  25-30%  spécialement  si  l'on  s'en  sert  pour 
les  besoins  domestiques. 

Le  tableau  suivant*  publié  par  le  professeur  Klason  de  Stockholm,  donne  la 
composition  moyenne  des  divers  çombustibleM  avec  la  valeur  calorifique  moyenne 
du  combustible  absolument  sec  et  exempt  de  cendre  et  le  pourcentage  d'humidité 
qui  y  reste  quand  il  a  été  séché  à  l'air. 


Compositiuii. 

Boi«. 

Tourbe. 

Lignite. 

Houille 
•oédoiae. 

Houille 
MifUineà 
générateur. 

Csrbon.   ..   . 

Hydrogène 

OxvcMie. 

B2.0 

6.3 

11.7 

B8.0 

6.7 

S6.0 

66.0 

4.6 

28.0 

78.0 
5.1 

14.8 
0.8 
1.3 

7500 

13.6 

81.0 
5.2 
11.6 

aoSK^                      !: 

1.0 

Antc    

Cl 
4900 
20.0 

i.a 

B700 
22.0 

1.0 
6000 

35.0 

1.8 

C»l3rie. 

Humidité 

8000 

7.6 

!.«  contenu  de  cendres  est  variable  et  considéré  faible  s'il  est  inférieur  à  5% 
et  fort  s'il  dépasse  8%  d'un  échantillon  absolument  soc. 

L'échelle  suivante*  est  employée  par  les  ingénieurs  du  gouvernement  de  la 
Suède  pour  servir  de  comparaison  entre  les  différentes  qualités  de  tourbe  absolu- 
ment sèche: — 


Valeur  combustible. 

Très  forte. 

Forte. 

Moyenne.   ' 

Faible. 

Ti«s  faible. 

Cal.  par.  Kg.  ik  peu  prée 

6600 
10060 

5300 

9J40 

5000 
9000 

i 

4700 
8460 

4400 

V.  T.  B.  |Mur  livre  à  ii«u  pti*  . . 

7920 

Contenu  en  cendre»  %  à  peu  près. 

2 

5 

1 

8      ; 

1 

11 

14 

Propriétés  afaeorbuitee,  %  i  peu 
pré» 

litoo 

1000 

130O 

1000 

700 

•Teknisk  Tidskrift,  1896. 

1 1  ral=la  ch*lear  requise  pour  élever  de  1°  centigrade  (1-8  F.)  1  kg.  (2-2  livres) 
d'ean. 
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Anolyteê  de  tourbe. 

Pour  rusage  ordinaire,  le  contenu  en  cendres,  l'humidité,  matière»  combua- 
tiibka  ou  organiques  et  la  valeur  calorifique  de  la  tourbe  combustible  sont  les 
déterminations  les  plus  importantes,  et  dans  la  plupart  des  cas  mffisent.  Si  la 
tourbe  est  employée  pour  la  métallurgie  (coke  de  tourbe),  les  teneur:!  en  soufre 
et  en  phosphore  ont  leur  importance  et  dans  d'autres  cas  il  faut  aussi  s'assurot 
des  teneur!  en  azote. 

i^  tableau  »'Uivant  donne  la  comiiosition  chimique  de  la  substance  de  tourbe 
sèche  l'U  divers  endroits: — 


Toiirbv  (!.• 


IWptrtiei  de  tourbe  wch«  000  tic  Dimit 


Cappage.t  Irlandt- 

Kulbeggen.  .... 

Philipiitiwn,  .. 
Raœmatein,  Allemagii'- 
Niedenooor,        n 
Bremen,  .1 

Sebopfloch,  •• 

Gmnewsld, 
Haspilnioor, 
Kolbelmnor,        <• 

Hollande 

SuÏMiC 


Humidité 
I       daiula 

. )  tourbe  iMiée 

Carlxine  HydroKène.      Aiote.     ;  Oxygène.     céndr»ii.  '       *  '•'''• 


51. on 

61.04 
58.69 
G2.1A 
47.1» 
67.84 
58.80 
49  88 
58.9S 
88.61 
60.86 
54.13 
61.36 
63.84 
68.3» 
67.14 
68.2^ 


6.88 
6.67 
6.»7 
6.29 
6.80 
6.86 
6.60 
660 
6.72 
6.17 
4.61 
C.46 
5.98 
6.70 
6.31 
6.96 
6.73 


1.46 
1.66 
i 
0.96 
2.71 
1  16 


39.66 
30  4<> 


42.80 


35.35 
35.82 
30.25 
39.42 
:«)  4» 
40.96 
S!).36 
36.91 
36.01 


32.88 
27.20 

32.76 
30.32 
42.42 


*  TorftjiinstemuiDenB  verkwmhet,  1905. 

t  HauMing,  Handbuch  dn  Torfg«winnnng. 

;  Svenil»  moMkulturfnreninKcnn  tidakrift,  mai  1906. 


2.65 
1.83 
1.99 
2.70 
3.60 
2  60 
8.10 
3.72 
8.43 
4.21 
14.25 
1.80 
3.08 
1.78 
9.97 
7.10 
8.60 


10.0 


16.7 
17.0 

200 

15.30 
1.->.S0 


Les  tableaux  «uirants  donnent  quelqueii  résultats  des  déterminations  babi< 
tuellement  faites  pour  lés  besoins  du  commece: — 
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lifl 

O     i 
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.'3  tJi 


I  II  1  i  II  1  1  1  i  1 
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lii^  ^^ 


z    I  '■> 
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1    6? 
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•s 
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■a 
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1 

ce 


h* 

I  - 

1 1 1 


1 1 


La  compocition  moyenne  de  57  érhantillon*  était: 

Humidité 97-17% 

Cendre 827" 

Substances  combuotible* 69-56  " 

La  valeur  calurifique  des  échantillons  originaux  (avec  leur  contenu  en  humi- 
dité) a  varié  entre  2,235-4,307  caloriea  par  kg.  donnant  une  moyenne  de  3,463 
calories  ou  6,233  U.T.B.  par  livre. 

La  valeur  calorifique  des  éebantillong  séchés  a  varié  ue  4,5.')0  i  5,740,  donnant 
une  moyenne  de  5,226  calories  par  kg.  ou  9,i7S  U.T.B.  par  livre. 


Tourbe  oonibiutiblp 

da 

Dranukric.* 

Cendre.     Soufre.    |       Aiote. 

1 
%              %                  % 

SutMUnoen 
ornniqne*. 

% 

Humidité. 

V»leur  ealori- 
flqoe  de  l'échan- 
tillon avec  le 
IMurcen- 
tage  d'humidité 
calories. 

Bjornluer  

4.1          0  ai    ' 

70.09 
66.70 
63.40 
68.S0 
74.10 
66.90 
.   70.00 
73.40 

2S  " 

3730 
3600 

a»o 

3674 
3330 

3sa 

3M4 
SMS 

èsr.ï.  ■..■•:::;:• 

AxelToW 

Pinditnip 

8.0 
10.8 
4.4 
0.84 
8.10 
5.00 
1.40 

o.ao    1 

1.80               I.S 

0.68               1.6 

tmx.    j           0.7t 

, 

Okaor  .     

SjMkrkaer 

Umniiif 

Le  tableau  suivant  donne  la  compoaition  de  quelques-unes  des  tourbes  cana- 
diennes analysées  par  le  Bureau  des  Mines  de  Toronto  et  par  la  Commission 
Géologique  recalculées  pour  comparaison. 


Tourbe  de 

Humidité. 

% 

Cendre. 

% 

Subatanoee 
combuatiblea. 

% 

WelUnd 

Perth 

Brockville  .  

Rondeau 

Newinffton 

25.0 

8'.'86 

358 
7  29 
8.» 
7.03 
092 
2.82 

9.eo 

71.43 
67.71 
66.80 
67.97 
74.08 
72.18 
81.64 

Prinoe  Edward  Uland 

8te.Thér*«f 

*  De  Moaebladet,  juillet,  1J)»7. 


CHAPITRE  III. 

FAlBICAnOV  DE  LA  TOÏÏXBE  COXBVmBU  OCHÉI  A  I'AH. 

Le  problème  principal  dan»  la  fabrication  àe  la  tourbe  oouibuitibk  est,  oomma 
Ton  a  déjà  dit,  renlèrement  de  l'eau  d'une  façon  économique.  On  n'a  paa  encore 
trouvé  une  lolution  MtitfaiMnte  de  ce  problème,  car  le*  méthodet  uiitéea  jusqu'à 
prêtent,*  «ur  une  plu*  grande  échelle  dépendent  de*  condition!  atmosphérique* 
pour  le  aéchage  de  la  tourbe  humide.  La  caiaon  durant  laquelle  une  tourbière 
peut  être  exploitée  e«t  par  luite  relativement  courte  et  varie  de  90  i  116  jours. 
Ceci  rend  donc  très  difficile,  au  muins  en  certainii  endroitH,  la  solution  de  la  ques- 
tion  de  main-d'auvre. 

Cependant  de  grands  progrès  ont  été  accomplit  dans  les  méthodes  employées, 
de  nouvdJe*  machines  et  de»  appareils  économisant  la  main-d'œuvre  ont  été 
inventés  et  contribuent  i  réduire  le  nombre  d'hommes  requi«,  i  augmenter  la 
production  et  i  donner  de  la  tourbe  combustible  de  meilleure  qualité.  La  fabri- 
eation  de  la  tourbe  quand  le»  conditions  sont  favorable  est  donc,  même  mainte* 
nant,  une  entreprise  qui,  si  elle  est  bien  menée  laisse  un  profit  raisonnable. 

On  a  essayé  de  nombreuses  méthodes,  entraînant  la  dépense  de  granJi-s 
sommes  d'argent  pour  tenter  d'enlever  l'eau  au  moyen  d'appareils  mécaniques 
et  d'autres  moyens  artificiel,  mais  la  plupart  de  ces  méthodes  ont  échoué  com- 
plètement ou  ont  été  complètement  inacceptables  au  point  de  vue  industriel. 
Nous  n'essaierons  paa  de  décrire  toutes  les  méthodes  essayées  ou  toutes  celles  qui 
ont  été  de  temps  à  autre  annoncées  comme  résolvant  la  tjuestion  de  la  houille; 
nous  traiterons  seulement  de  celles  qui  sont  a'!tue1'''ment  employée»  sur  une 
certaine  mesure  ou  celles  qui  promettent  de  réussu  et  présentent  un  intérêt 
spécial. 

Une  tourbière  drainée  et  reposée  contient  encore  85  à  90%  d'humidité,  et  par 
suite  de  la  nature  particulière  de  la  tourbe  à  l'état  naturel,  le  contenu  d'humidité 
ne  peut  pas,  même  dans  de  fortes  presses  et  sous  d'énormes  pressions,  descendre 
au-dessous  de  60  à  70%,  et  cela  a  été  mainte  fois  démontré.  Le  prix  de  ce  pro- 
c«'dé,  avec  les  méthodes  employé»»  jusqu'à  présent  en  Europe  est  prohibitif,  la 
production  trop  faible,  et  le  contenu  en  humidité  restant  est  encore  trop  élevé 
pour  permettre  un  séchage  final  à  la  chaleur  artificielle. 

La  tourbe  combustible  séchée  ù  l'air  contient  en  moyenne  25%  d'humidité; 
la  tourbe  fabriquée  au  commencement  de  l'été,  quand  les  conditions  de  séchage 
sont  en  général  plus  favorables  contient  quelque  fois  beaucoup  moins,  c'est-à-dire 
15%  au  moins,  et  celle  qui  est  fabriquée  plus  tard,  quel<iue  fois  un  peu  plus.  Ce 
combustible,  comparé  à  la  houille  est  très  volumineux,  et  dans  les  conditions  ordi- 
naires, ne  peut  p?5  supporter  le?  lourds  frais  de  transport.     La  tourbière  doit 


*  Le  fTstème  de  rarbonisalion   humide  inventa  par  le  Dr  M.  Ekenberg  et  dtoit 
plus   loin,   est  iiidét>endant   des  conditioDB   atmosphériques,   mais    à    présent    aucnn» 
installation  industrielle  do  ce  genre  n'est  en  fonctionnement. 
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ilono  être  placée  relativement  pr*«  d'un  marché  suffisant.  Si  d'un  autre  wté  mi 
|icut  arriTer  à  fabrii|uer  écun(imii|Utiiiciit  une  tourbe  eonibu»tible  iivw  uiu-  nu- 
mentation  de  valeur  combustible  relativement  au  volume,  loit  en  faisant  deo 
briquette*,  en  carbonisant  on  en  la  réiluisant  en  poudre,  on  obtiendrait  un  com- 
bustible qui,  dan*  beaucoup  -le  cas,  pourrait  faire  une  concurrence  favorable  à  In 
houille. 

l'ne  autre  fa^on  d'utiliser  le§  tourbière*  »ur  une  grande  échelle  con*i*(erait  îk 
produire  de  rénergic  éltvtrique.  Ije»  usine*  motrices  seraient  installées  aux  tour- 
bière* où  le  volume  excessif  de  la  tourbe  sécliée  à  l'air  a  moins  d'imporUnce. 

L.S  méthode*  employée  actuellement  sur  une  grande  échelle  pour  la  fabrica- 
tion de  la  tourbe  combustible  léchée  i  l'air,  «ont: 

1.  Tourbe  cauiiêe,  où  la  tourbe  r«t  coupée  dans  la  tourbière,  à  la  main  ou  à 

la  machine,  pui's  héchée  ik  l'air  sans  »ubir  aucun  traitement  mécanique. 

2.  Tourbe  i  la  nia<>hine,  où  la  tourbe,  aprè^  avoir  été  extraite  de  la  tourbière 

généralement  à  la  main  est  d'abord  soumise  à  un  traitement  mécani(iuc, 
pui»  eéchée  à  l'air.  Les  méthode»  employées  pour  fabriquer  la  tourbe  à 
la  machine  se  divisent  généralement  en  deux  catégories: — 

a)  où  l'on  ajoute  de  l'eau  ii  lu  niasse  de  la  tourbe  .dans  des  quantités  tell.-s 

que  la  pûtc  qui  en  résulte  peut  être  introduite  dan«  des  moules. 

b)  où  la  masse  de  toiirW  eM  traitée  sans  ajouter  d'eau  et  conserve  une  consis- 

tance telle  qu'on  peut  lui  faire  prendre  san«  moule  la  forme  désirée. 
Cette  dernière  r«t  jii»t«ment  appelée  tourbe  façonnée  à  la  machine,  mai* 
est  souvent  appelée  tourbe  «•.unprimtV. 

C0XDIT10.\8  CÉ.\ÉMAI.ES  Pot  H  HKl.s.slH  |.a  KAIIHIl  ATIDV  UK  I.\  TofltBK  COMBUSTIBLE. 

La  première  condition  pour  Iéll^sir  d.iiw  une  entreprise  d<"  cette  nature  e-t 
«l'iivoir  une  tourbière  convenable,  exempte  autant  «lue  possible  de  racines,  de 
troncs  et  de  souches  d'arbres  iwuvant  entraver  la  continuité  du  travail.  '  La 
tourbe  doit  être  bien  humifiée  et  avoir  un  faible  contenu  de  cendre.  T'ne  profon- 
deur de  6  à  12  pic<i  au  moins  est  préférable  spécialement  si  on  veut  avoir  un 
fort  rendement,  et  si  on  emploie  des  machines,  san.s  quoi  il  faut  travailler  une 
forte  superficie,  ce  qui  nécessite  de  nombreux  déplacements  des  machines  et  des 
dispositions  pour  le  transport,  et  ce  ciui  entraîne  de  la  perte  de  temps  et  une  aug- 
mentation de  frais. 

Tne  tourbière  humide,  exempte  de  racines  et  d'arbres  peut  quelques  fois  ctro 
exploitée  à  bon  marché  eu  employant  des  machines  convenables  pour  bêcher  la 
tourbe  de  la  tourbière,  mais  eu  règle  générale  une  tour  "-'re  bien  drainée  est  pbn 
facile  à  exploiter.  Quand  il  y  a  beaucoup  de  racines  et  d'arbres,  on  ne  peut  pas 
se  servir  d'excavateurs  mécani.iuc^,  et  ces  tourbières  demaiidesit  «n  drainage  ssifli- 
sont.     De  bonne*  facilités  de  drainage  sont  donc  favorables  à  l'exploitation. 

Dans  beaucoup  de  cas  il  n'est  pas  nécessaire  de  drainer  une  tourbière  à  fond, 
mais  la  surface  doit  être  bien  drainée  pour  que  l'on  puisse  obtenir  autant  que 
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pœsible  de  surface  solide  sur  laciuelle  puissent  marcher  leâ  travailleurs  et  les 
animaux  et  pour  faciliter  la  pose  des  voit-s  de  transport.  Habituellement  on 
.  établit  uu  barrage  en  hiver  pour  faire  remonter  l'eau  de  la  tourbière  afin  de  pro- 
téger la  tourbe  de  la  gel'e.  La  tourbe  qui  a  été  fortement  gelée  perd  généralement 
ses  qualités  de  cohésion  et  tombe  facilement  en  miettes,  ce  qui  la  rend  moins 
apte  à  la  fabrication  de  la  tourbe  combustible.  Le  terrain  doit  être  bien  nivelé 
ce  qui  facilite  le  transport  et  donne  à  la  tourbe  combustible,  une  meilleure  forme. 
Tout  l'argent  dépensé  pour  le  drainage  et  le  nivelage  de  la  tourbière  est  de  l'ar- 
gent bien  dépensé  et  profitable  à  la  longue. 

Le  drainage  d'une  tourbière  doit  s'exécuter  au  moins  un  an  avant  l'exploita- 
tion afin  de  donner  à  la  tourbière  le  ten:ps  de  s'affaisser.  L'expérience  a  montré 
que  tandis  qu'une  tourbière  nouvellement  drainée  contenant  de  la  tourbe  de  bonne 
qualité  donne  par  verge  cube  à  peu  près  20  livres  de  tourbe  séohée  à  l'air  avec 
25%  d'humidité,  la  même  tourbière  après  une  année  donne  250  livres  et  après 
deux  années  300  livres  au  moins  par  verge  cube. 

On  doit  enlever  les  arbres  qui  interceiitent  l'air  et  le  vent,  car  le  vent  est 
plus  important  pour  le  séchage  de  la  tourbe  que  le  soleil  lui-même. 

Les  machines  et  les  méthodes  doivent  être  appropriées  à  la  tourbière.  Les 
tourbières  diffèrent  beaucoup,  de  niênic  que  les  conditions  locales,  et  les  machinos 
et  les  méthodes  qu'  conviennent  ix)ur  une  tourbière  peuvent  ne  pas  convenir  pour 
une  autre.  Avant  vie  commencer  les  opérations  il  faut  examiner  la  tourbière  (t 
prendre  l'avis  d'une  personne  compétente,  l'n  conducteur  des  travaux  ou  un 
contremaître  capable,  des  ouvriers  expérimentés,  des  machines  convenables  et  Je 
bonnes  facilités  de  transport  sont  de  grande  importance  si  l'on  veut  que  le  travail 
marche  bien.  Généralement  la  meilleure  méthoile  d'exploitation  est  le  travail  p«r 
contrat,  en  payant  aux  hommes  une  somme  fixe  par  1,000  mottes  de  tourbe  ou 
par  unité  cube  de  tourbe  brute  sortie  à  la  bêche  de  la  tourbière. 

TRAVAIL  PRÊLLMINAIRR. 


Le  premier  travail  à  exécuter  après  avoir  trouve  une  tourbière  dans  un 
endroit  convenable  est  d'en  faire  l'examen  et  réchantillouage.  La  superficie  i*t 
divisée  en  carrés  de  150  à  300  pieds  de  côté  et  à  cha(iue  coin  de  ces  carrés  on 
prend  des  échantillons  à  diverses  profondeurs. 

L'instrument  dont  on  se  sert  doit  être  fait  de  telle  façon  qu'on  puisse  prendre 
des  échantillons  à  la  profondeur  désirée  sans  que  la  matière  soit  mélangée  à  celle 
d'autres  profondeurs.  Si  les  échantillons  de  même  pi  fondeur  sont  de  nature 
uniforme,  on  les  mélange  pour  eu  faire  un  échantillon  général,  mais  s'ils  diffèrent 
matériellement  quant  i  l'aspect,  on  doit  faire  dea  analyses  séparée».  Le  contenu 
en  cendres  augmente  généralement  avec  la  profondeur  et  pour  éviter  de  produiro 
un  combustible  avec  une  forte  teneur  en  cendre,  il  faut  étudier  ù  fond  la  comp> 
aition  des  diverses  étages.  Il  faut  au^si  s'assurer  du  di'niC'  d'hiiuiitication  et  da 
qualités  cohésives  de  la  tourbe. 
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Après  avoir  pris  le»  niveaux,  on  peut  établir  les  proKl»  indiquant  les  divers 
étages  de  la  tourbe  et  on  jieut  établir  un  plan  convenable  pour  l'exploitation  de 
la  tourbière.  Le  travail  .suivant,  si  la  tourbière  a  été  considérée  convenable  est 
de  la  drainer.  On  creuse  d'abord  le  drain  collecteur,  puis  un  fossé  autour  de  la 
lisière  de  la  tourbière  pour  égoutter  k  surface  du  tt-rraiu  environnant,  puis  arrive 
le  nivelage,  puis  le  '^•,  !ur!<re  du  terrain  de  séchage  (pré  d'étente)  qui  est  générale- 
ment la  surfacr  ■'-■  lu  touibièr.»  îr  nlus  rapprochée  des  tranchées  d'exploitation. 

Les  bonnes  lisj).  .sitionr^  ',x>i\t  '._  transport  ont  une  grande  importance,  on  em- 
ploie généraleni  lit  iiiu'voie  rvrîii  inente  ou  un  trnmwa.v  aérien  de  la  tourbière  aux 
entrepôts  d'emm.-  ,  <,■.•!  igi"  .  >i  à  'a  station  de  chargement.  Sur  la  tourbière  môme, 
on  emploie  les  voies  légères  portatives. 

MACill.VKil  D'kFIISKMKNT. 

Une  tourbière  (lui  n'est  sufii>amHient  drainée  au  moyen  des  fossés  peut  dans 
la  plupart  des  cas  être  tenue  suffisamment  a-.-échée  eu  immpant,  et  quant  un 
«Irainage  élaboré  demanderuit  beaucoup  de  temps  et  d'iirginf,  il  est  probable  nna 
l'épui-senient  reviendrait  moiiLs  cher.  Lu  liuuteur  à  luiiuellc  il  faut  élever  l'ea  i 
est  très  faible,  ce  <|ui  iK>rmet  d'employer  des  mncliines  d'épuisement  très  simples. 

La  pompe  la  plus  employée  est  la  vis  liydruuli<iue  <iue  montre  la  Fig.  I.  (et 
appareil  est  une  construction  très  simple,  donne  un  rendement  excellent  et  con- 
vient très  bien  dans  le^  tourbières  où  l'eau,  eu  général,  est  pleine  de  terre,  de 
morceaux  de  liois  et  d'autres  substances  qui,  dans  d'autres  pompes,  causeraient 
des  arrêts  et  uéce^^siteraient  des  réparations. 


Fig.  l.     Tja  vin  hydrauliqiip. 

La  vis  hydraulitjue  Pt-iwi-ti-  tu  un  cyliiulrc  ou  un  ilcmi  cylindre  où  toiirue 
une  vis.  On  peut  ?e  servir  d'une  vis  hydraulique  découverte  quand  l'inclinuison 
ne  dépasse  pas  30°,  et  d'une  vis  fermée  jusqu'à  45°.     Dans  le  premier  cas,  elle 
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doit  faire  70-80  révolutions  par  minute,  et  dans  le  dernier  48  à  50.  Le  pas  de  la 
vis  est  fait  en  général  le  même  que  le  diamètre  extérieur  de  la  vis. 

S'il  ne  faut  pomper  qu'une  petite  quantité  d'eau,  la  vis  hydraulique  est 
actionnée  i  la  main  ;  autrement,  il  faut  un  arrangemen*  mécanique.  Dans  beau- 
coup de  cas,  on  peut  se  servir  d'un  moulin  à  vent. 

Les  tableaux*  suivants  donnent  la  capacité  approximative  d'épuisement  et  le 
pouvoir  moteur  re<iuis  pour  les  diverses  vis  hydrauliiiiirs. 

VIS  HYDRAULIQUE  FKRMÊK. 


1. 
2. 
3. 
4. 

5. 

8 

10. 
12. 
15 


Diamètre  intérionr 
du  cylindre. 

pOHOM. 


14  4-15.2 
15.2-16  0 
16  0—17.2 
17.2-18.0 
18.0-18.4 
19.  «-21  2 

21  6-22.4 

22  8-24  0 
26.0-27.2 


Capocitt^  par  min. 
Pieds  cubes. 


19.42 
26  48 
31.78 

:«.84 

46.61 
68.15 
83  33 
104.16 
141.24 


Force  motrice  requiiie 
1  pied  de  hauteur 
d'élévation,     c.  v. 


0.06 
0.08 
0.10 
0.12 
0.13 
0.18 
0.23 

o.ao 

0.40 


N» 


VI.S  ItVDR.VCLIttrË  DKCX)UVERTK. 


Diamètre  intérieur 
du  cylinlre. 

I><>uce«. 


Capacité  par  min. 
Pieda  cubes. 


Force  motrice  requise 
1  pied  de  hauteur 
d'élévation,     c.v. 


20  4-24.0 
22  0-2.")  « 
25.6— 28  it 
28  0-29.6 
20.6—81.6 
.SI. 6— 34.0 
34.0-36  2 


8S.27 
123.58 
190.67 
226.98 
282.48 
:«5.44 
388.41 


On  se  sert  iiuelciuofois  do  pompes  et  de  piilsomètrei». 


METHODES  DE  K.^BRICATIOX. 


L  TOURBE  COUPEE. 


0.30 
U.43 
O.M 

O.ao 

0.80 
0.80 
1.0« 


l.a  toiirl)t>  est  coupée  pour  la  sdrtir  de  lu  tourbière  en  morceaux  ayant  la  forme 
de  mottes  qui  sont  ensuite  léchées  à  l'air.  Sauf  les  outils  ou  les  machines  néces- 
saires pour  couiier  k  tourUe  et  la  sortir  de  la  tourbière,  il  n'y  a  pas  besoin  d'autres 
disposition"  niéeaniipies. 


•  Hau.-diiit  H«mlbu>li   diT  TnrfiîPBitinunp;. 
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La  tourU'  couik*  est  en  général  poreuse,*  excessivement  volumineuse,  et  de- 
mande du  tenll)^i  plus  fuvorablu  pour  néolier  (lue  la  tourbe  à  lu  machine.  (Voir 
page  46.' 

Elle  est  donc  graduellement  remplacée  par  la  tourb"  à  lu  machine,  sauf  quand 
on  l'emploie  comme  matière  première  pour  l'inchistrie  de  la  tourbe  en  briquette  où 
la  tourbe  couiiée  est  préférable  en  raison  de  sa  nature  poreuse. 


TOIRBE   rOlPKK   ET   KM.K\  KK   .\    I.A    .M.\IV. 


C'est  le  mode  de  fabrication  le  plus  simple  et  le  plus  ancien  qui  est  suivi 
depuis  des  siècle.s.    On  l'eirploie  encore  sur  une  grande  échelle»  en  Irlande  et  sur 


s**'" 


T5— Mi 


1  «    »»«T 

Fig.  2.     .Mëthudf  de  drainage. 

le  continent,  surtout  pnrmi  les  gens  de  la  campagne  qui  recueillent  leur  propre 
approvisionnement  de  combustible  ou  qui  exploitent  sur  une  petite  échelle. 


•  L  ingénieur  en  chef  de  la  maison  R.  Dolberg,  de  Rostock.  Allemagne,  a  fait  dw 
essam  comparatifs  avec  de  la  tourbe  coupée  et  de  la  tourbe  à  la  machine  provwiattt 
de  la  même  tourbière.  La  tourbe  à  la  machine  était  faite  avec  la  machine  Dolberg. 
La  tourbe  brut,  coniteaait  dans  le«  deux  cas  85%  «  la  tourbe  séchée  à  l'air  20%  d'hu- 
niidité.  Um  morw.u  des  dimension-»  200  x  130  x  100  nim.=2  litres  de  tourbe  brute  pe- 
sant 2  kg.  et  contractée,  une  fois  séchée.  aux  dimensions  135  x  63  x  63  mm.=0-ô35  li- 
tres i.e.  r««pectivemenit  67-5.  630.  63%  des  dimensions  primitives  on  28-7%  du  volunre. 
Son  iioid*.  avec  20%  d'humidité  était  0-375  k?.  =18-5%du  poids  primitif. 

Un»  aotte  de  tourbe  à  la  machine  des  nif  mes  dimensiona  primitives  s'est  contrac- 
tée, .OIS  eéohe  aux  dimensions  130  x  53  x  53  mm. =0-365  litres  \.ei  respectivement  65, 
.M  et  o.,-'?,  des  dimensions  primitives  ou  18.3%  ilu  volume.  Son  poids  avec  20%  d'humi- 
ilit^  *tait  0-375  kK.=18<3%  du  poids  prin*itiî.  I.,e  poids  spécifique  de  la  toii,rbe  coupée 
était  0-7  de  celui  de  la  tourbe  à  la  machine,    1-028. 

*  An  Canada  on  a  ennployé  d'autres  méthodes  pour  se  procurer  la  mntière  pre- 
mière propre  à  la  fabrication  des  briquettes.  Voir  Bulletin  n".  5,  "  P»at  Fuel  and  ita 
manufacture"  du  Bureau  des  Mine»,  Ont.  (Depa'tmen*  of  I>aiids  and  Mines,  To- 
ronto). 
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On  peut  employer  cette  méthode  dans  toutes  les  tourbières  drainées,  o"  '-• 
que  soient  la  profondeur  et  la  superficie;  mais -le  degré  dliumification  et  l'exis- 
tence de  racines  et  de  souches  a  une  importance  sur  le  prix  de  revient. 

Le  travail  s'exécute  de  la  façon  suivante:  La  tourbière  e«t  d'abord  drainée  tk 
fond;  puis  le  terrain  de  séchage  est  nivelé  et  drainé  au  moyen  de  petits  fossés 
d'un  pied  i  peu  près  de  largeur  et  distancés  de  trente  à  soixante  pieds  comme 
le  montre  la  Fig.  2. 

La  surface  de  la  tourbière  est  divisée  en  carrés  dont  chacun  est  générale- 
ment travaillé  par  deux  hommes;  l'un  coupe  la  tourbe  et  la  place  sur  le  bord  des 
tranchées  d'exploitation  et  l'autre  la  charge,  à  la  main  ou  avec  une  fourche  à 
pointes,  sur  une  brouette  ou  un  chariot  et  la  transporte  et  l'étend  sur  le  terrain 
de  séchage. 


Jij.4- 
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Méth«ltf  pour  coii|»t  la  toiirl»-  i-t  i,util»  employé»  k  Siarkier,  Daiuiiiark. 

Dans  certains  endroits  où  le  bois  est  assez  bon  marché  on  emploie  quelque- 
fois des  hangars  de  séchage  spéciaux  ou  des  étagères.  (Voir  pages  44-46.)  L'éteu- 
due  du  terrain  de  séchafro  doit  autant  que  possible  être  assez  grande  p<iiir  qu'on 
n'ait  à  s'en  servir  qu'une  seule  fois  durant  la  saison,  afin  de  douner  à  la  tourbe 
suflfeamment  de  temps  pour  sécher.  La  largeur  requise  est  de  ciiui  pieds  à  peu 
près  par  section  transversale  de  la  tranchée  d'exploitation,  un  pied  de  profondeur 
et  un  de  largeur. 

Le  travail  d'extraction  doit  commencer  au-ssitôt  que  la  gelée  a  suffisamment 
laissé  le  sol  atiu  de  pouvoir  profiter  du  printemps  et  du  commencement  de  l'été, 
époque  durant  la«juelle  généralement,  les  conditions  climatériciues  sont  plus  favo- 
rables à  l'opération  de  séchage  que  plus  tard  dans  la  saison. 

Les  outils  employés  diffèrent  suivant  les  lu<<alités,  mais  sont  généralement  de 
construction  simple.     Les  descriptions  suivantes  des  outils  et  des  méthodes  em- 
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ployés  proviennent  surtout  des  rapports  de  M.  M.  Lardon  et  Wallgreen  au  gouver- 
nement suédois. 

Sparkaer,  Danemark.— La  métbode  suivie  à  Sparkaer  est  celle  qu'on  suit 
généralement.  La  tourbe  i^t  coupée  dans  la  tourbière  en  mottes  ayant  la  forme 
de  briques,  comme  l'indique  la  Fig.  3.  L'entaille  verticale  (a)  est  fait^  avec  la 
bêche  en  forme  de  couteau  Fig.  4;  l'entaille  verticale  (b)  avec  une  bêche  grande, 
Fig.  6,  et  le»  entaillée  horizontales  (c)  avec  une  bêche  plus  petite. 

Trois  mottes  de  tourbe  sont  coupées  et  enlevée-  à  la  fois  pour  être  placées 
sur  le  bord  de  la  tranchée  ou  sur  le  fond,  si  la  partie  exploitée  de  la  tourbière  est 
employée  comme  terrain  de  séchage. 

Les  mottes  sont  déposées  sur  le  terrain  de  séchage  et  laissées  là  jusqu'à  ce 
<iu'elles  soient  en  partie  séchées,  et  alors  elles  «ont  posées  de  cant,  comme  le  montre 
la  Fig.  7.  Plus  tard  elles  sont  empilées  en  tas  coniques,  vjir  Fig.  8  et  9,  et  laissées 
là  jusqu'à  ce  qu'elles  soient  suffisamment  séchées,  c'est-à-dire  à  16-30%  d'hu- 
midité. Les  dimensions  des  mottes  à  l'état  humide  étaient  à  peu  près  de 
10  X  6  X  3  pouces.  La  main-d'œuvre  coûte  par  mille,  pour  creusage,  transport  au 
lerrain  de  séchage,  étente  pour  séchage  27  cents  et  twur  retourner  et  empiler 
5  cents  à  peu  près.  Ce  dernier  travail  est  fait  par  des  femmes  et  des  enfants. 
Une  brique  de  tourbe  séehée  à  l'air  pesait  une  moyenne  de  08  livre;  ce  qui 
porte  le  prix  de  revient  de  cette  tourbe  à  80  cents  par  tonne  de  2,000  livres.  La 
tourbe  mieux  humifiée  et  plus  lourde  coûte  relativement  moins  cher,  car  les 
hommes  sont  généraler-nt  iwjés  suivant  le  nombre  de  mottes  de  tourbe  fabri- 
quées sans  s'occuper  du  iniids. 


lîriqu is  dr  toiirU  toumét^,  «oukvoes  tt  «inpilws  pii  tas  pour  srélmge.  à  8i»rkiMr,  Dncen.ark. 
MoseKnd,  Danemark.— J^^^  nu-thode^-  et  les  o.itils  eu  usages  sont  les  mêmes 
qu'à  Sparkaer.  Les  dimensions  des  mottes  de  tourl*  sont  à  l'état  humide  de 
!t'2  X  C-t  X  3-2  pouces,  et  la  moyenne  du  poids,  séehée  à  l'air,  de  1  livre.  Les 
hommes  sont  payés  20  cents  le  1.000  pour  les  morceaux  étendus  et  0-5  pour  les 
retourner  et  les  mettre  en  tas,  ce  qui  p<.rte  le  prix  .le  revient  à  53  cents  par  tonne. 
Quand  elles  sont  séchées  en  partie,  les  mottes  sont  relevées  comme  le  mo-  ■  la 
Fig.  10  et  cmpiléi>s  comme  dans  la  Fie.  11. 

Fic.tO. 


Briques  (le  tourbe  soulevép»  et  empilée»  A  M(»eluiid,  Danemark. 
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Triangel,  Braunschweig,  Allemagne. — La  méthode  employée  pour  enlever  !• 
tourbe  est  montrée  dans  la  Fig.  12.  Les  entailles  verticales  (a)  et  (b)  ae  font 
avec  le  couteau  en  forme  de  bêche.  Fig.  13  et  les  entailles  horizontales  avec  la 
bêche,  Fig.  14.  Quatre  briques  1-4  sont  enlevées  ensemble  et  placées  au  bord  de 
la  tranchée;  puis  transportées  île  la  façon  ordinaire  au  terrain  de  séchage.  Les 
dimensions,  à  l'état  humide  font  de  12-4  x  6-4  x  4  pouces. 


il 


MMhode  pmir  tailler  Ib  toarbe  rt  outili  etuployé»  h  Triangel,  Alleniagne. 

Le  prix  payé  par  1,000  mottes  de  tourbe  pour  creusage,  et  étt-nte  pour  séchage, 
est  de  25  cents  et  pour  le  travail  de  séchage,  12  cents,  ce  qui  porte  le  prix  de  re- 
vient à  50  cents  à  peu  près  par  tonne,  et  à  ce  prix,  un  bon  ouvrier  peut  faire  envi- 
ron  $1.10  par  jour. 

Ilaspelmoor,  Bavière,  Allemagne. — La  méthode  employée  pour  le  creusement 
est  indiquée  par  la  Fig.  15.  Deux  mottes  de  tourbe  sont  coupées  et  sorties  ensem- 
bles avec  kl  même  bêche,  Fig.  16.  La  consistance  de  la  houiUe  est  telle  que  les 
mottes  pewent  être  empilées  immédiatement,  comme  on  voit,  Fig.  17.    Plus  tard, 

Q 


la 


Méthode  ixxir  couper  U  tourbe  et  outil»  )-inployé«  k  HHpelmoor,  Allemafflle. 

ces  mottes  sont  empilées  de  nouveau  et  celles  qui  étaient  en  dessus  sont  mises  en 
dessous. 

Quand  les  mottes  sont  assez  sèches,  elles  sont  emmagasinées  sous  des  hangars 
ou  empilées  comme  le  montre  la  Fig.  18.    Les  dimensions  à  l'état  humide  sont 


14  X  4  X  3-2  pouces.    Le  prix  payé  par  mille  briques  pour  creusage  et  étante  pour 
séchage  est  de  20  cent». 

Baubling,  Bavière,  Allemagne.— La  méthode  employée  pour  extraire  la  tourbe 
est  indiquée  à  la  Fig.  19.    L'entaille  vertic  :;e  (a)  est  d'abord  faite  avec  la  bêche 


tyn 
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Tourbe  en  tM  poor  néchaKe  et  empilée  i  Haupemioor,  Allemagne. 

«n  forme  de  couteau,  Fig.  20,  et  l'entaille  horizontale  (c)  avec  le  long  couteau,  Fig. 
21,  qui  coupe  une  motte  à  la  fois.  Les  dimensions  à  l'état  humide  sont 
18  X  6-6  X  4-8  pouces.  Le  prix  payé  par  tonne  de  tourbe  séchée  à  l'air  est  de 
77  c«it8  pour  creusage  et  étente  de  44  cents  pour  séchage,  ce  qui  fait  un  total  de 
$1.21. 


fi9./St 
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Ri.  21. 
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Méthode  de  ooii|<«r  I*  tourbe  et  outil*  em|>loy«R  i  KsublinR,  AHemagoe. 

Les  briquée  de  tourbe  sont  immédiatement  empilées  comme  le  montre  la  Fig. 
22,  par  piies  de  24,  puis  entassées  de  nouveau  autour  d'un  poteau  planté  dans  le 
sol,  chaque  pile  est  de  48  briques.  Au  bout  de  dix  semaines  environ  elles  sont 
montées  en  tas  comme  le  montrent  les  Figs.  18  et  23.  Le  prix  de  rente  i  la  station 
de  Baubling,  à  trois  milles  à  peu  près  de  la  tourbière,  est  de  2-32  dollars  par 
tonne. 
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Bernau,  Bavière,  AHemagne. — La  méthode  pour  extraire  la  tourbe  ainai  que 
lee  outils  employé*,  comme  le  séchage  et  l'empilage  sont  les  mêmes  qu'à  Raubling. 
La  production  par  homme  et  par  jour  ««t  de  13-8  verges  cubes  de  tourbe  brute, 
qui  équivalent  k  4  verges  cubes  de  tourbe  séchée  i  l'air  contenant  30%  d'humi- 
dité. Le  prix  payé  par  verge  cube  de  tourbe  séchée^à  l'air  est  de  22  cents,  le  prix 
de  production  par  tonne  $1.18,  car  le  poids  de  la  verge  cube  e^t  d'à  peu  i  es  370 
livre*. 


%.2r. 
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Tuurlie  enipilw  »  RaiibliiiK  et  entaaw^  pour  i^hcr,  Allnnagnc. 

Feiletihach*  Bavière,  Allemagne. — Le  prix  de  revient  à  Feilenbach  est  $1.40 
par  tonne  de  tourbe  séchée  à  l'air,  et  y  compris  lei  frais  de  drainage  et  lee  frais 
généraux,  $1.75.  Le  prix  de  vente  par  lots  de  10  tonnes  à  bord  des  wagons  à 
Aibling,  à  un  n:ille  ou  deux  Je  la  tourbière  est  de  $2.25  à  $2.40  la  tonne. 

0-ldenhurg,  Allemagne. — Dans  cette  province,  le  prix  de  revient  est  en 
moyenne  de  -65  par  tonne  et,  y  compris  les  dépenses  générales,  -47.  Le  prix  de 
viiite  est  $1.20  à  $1.50  la  tonne  sur  les  bateaux  employés  dans  cette  région  de 
l'Allemagne  sillonnée  de  nombreu.x  canaux. 


f'.  24. 


Méthixle  ix>»r  coii|»t  la  tourbe  et  outils  eniployi^  en  RuMie, 

Russii'. — Les  outil*  employés  en  Russie  ressemblent  à  ceux  que  montrent  les 
l'igs.  4,  6,  13,  14,  20,  21.  En  certains  endroits  on  emploie  aussi  la  méthode  et  les 
outils  indiqués  Fig.  24.  Les  entailles  verticales  (a)  sont  d'abord  faites,  avec  une 
priinde  bêcij*',  ensuite  on  découpe  une  brique  à  la  fois  et  on  enlève  avec  l'outil 


*  Uausding,  Han<lbuch  der  Torfgewinnusg. 
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inditjiié.    Le  prix  de  revient  en  Russie  est  d'une  moyenne  de  80  cent»  In  tonne 
de  tourbe  sévhéc. 


TOIBBE  COUI'EE  K.XTRArfE  À  I,A    MACIIINK 


!.«>*  machine»  à  couper  la  tourl>e  s'emploient  générnUincnt  dans  les  tourbières 
non  drainées  qui  sont  relativement  exemptes  de  racines,  troncs  d'arbres  et  souches 
et  dan»  le»  tourbières  drainées  où  l'on  vise  ti  une  forte  production. 


Fig.  !8. 


Kig.  28. 


Machine  à  cihiiht,  R.  Diillicrg. 

Dans  ce  cas,  la  tourbière  doit  aussi  être  exempte  de  racines,  troncs  et  souchei, 
qui,  s.  elles  8ont  en  grand  nombre,  entravent  sérieusement  le  fonctionnement  des 
machines. 

Les  machines  à  couper  s'emploient  aussi  avec  les  machines  à  malaxer  et  it 
réduire  la  tourbe  à  la  machine;  et,  dans  ce  cas,  il  vaut  mieux  qu'elles  soient  action- 
nées par  un  moteur  quelconque.  Une  description  d'installation  de  ce  genre  est 
doi>née  page  72. 
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Quand  on  le«  emploie  pour  la  fabrication  <lc  la  tourbe  coup*Je,  les  morceaux 
d«  tourbe  taillés  par  la  machine- sont  divisés  en  bri(|ues  de  dimension  convenable 
au  moyen  d'une  bWche  i  main,  puis  séchés  i  l'air  comme  ci-dessus. 

Les  machines  i  couper  les  plus  employées  en  Allemagne  sont  construites  par 
la  mr'son  R.  Dolbcrg  de  Boetock.  D'autres  manufactures  sont  à  Heineu,  do 
Varel-  Bartsch  et  Mitschke  de  Jasenitz;  C.  Weitzmann,  de  Griefenhagen  ;  W.  A. 
Broeowsky,  de  Jasenitz,  et  Jachne  &  Son,  de  Landsberg.  Les  machines  sont 
toutes  d'une  construction  similaire  et  la  description  de  l'une  d'entre  elles  suffit- 

Let  Fig.  26,  26,  montrent  la  construction  de  la  machine  à  couper  R.  Dolberg. 
L'outil  à  couper  se  compose  de  trois  plaquco  verticales  à  bord  tranchant.    Cet 


Fig.  87.    Petite  maohiiw  k  couper,  R.  Dolberg. 


outil  est  enfoncé  au  moyen  d'une  crémaillère  et  d'un  pignon  qui  le  font  pénétrer 
dana  la  tourbière  à  la  profondeur  voulue,  plus  une  pla(^ ae  cylindrique,  voir  Fig.  26, 
actionnée  au  moyen  d'un  levier  détache  le  bloc  de  tourbe  et  le  maintient  en  place 
pendant  qu'on  l'amène  à  la  surface-  Lee  glissières  pour  la  crémaillère  avec  pignon 
et  le  volant  sont  solidement  montés  sur  un  pied  triangulaire  muni  de  roulettes 
qui  permet  de  le  rouler  sur  dee  planches  posées  sur  les  tourbières,  quand  on  veut 
déplacer  la  machine.  Les  glissières  sont  mobiles  sur  un  bâti  et  l'on  peut  ainsi 
tailler  une  tranchée  assez  grande. 
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Il  faut  deux  liommes  pour  faire  fom-tionncr  cliai|ue  tnacliiiie;  un  homme  fait 
marcher  l'outil  i  couper  et  l'autre  coupe  le;)  blocâ  «le  tourbe  remontée,  en  mor- 
ceau.x  convenable*  qu'il  charge  sur  do»  brouettes  ou  sur  de*  chariots  généralement 
conduits  par  un  troisième  humiiie  au  terrain  de  séchage. 

Jm  même  maiitoii  faliri<iue  une  petite  machine  à  tailler  <|u'  est  enfoncée  et 
relevée  ft  la  main  con:me  le  montre  la  Fig.  27,  iivec  la  bêche  employée  pour  divii<er 
le  bl(ic  de  tourbe  en  plus  petits  morceaux.  Cet  appareil  convient  dans  des  tour- 
bièreti  sans  profondeur,  non  drainées,  oil  l'on  ne  veut  qu'une  petite  production. 

Lit)  tableaux  suivants  donnent  les  prix  et  le  poids  de  ces  machine»*  et  1>.'S 
profondeurs  auxquelles  on  peut  le»  employer. 
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Cha(iue  machine  est  munie  d'une  clef  et  d'une  bêche  à  couper  (louchet).  La 
petite  machine  que  montre  la  Fig.  2"  pèse  à  peu  près  44  livres  et  coù.e  50  marks= 
$12.00. 

L'usine  à  briquettes  de  tourbet  de  Ostraeh  emploie  20  machines  à  couper 
Dolberg  qui  fonctionnent  durant  la  campagne.  La  tourbière  n'est  pas  drainée  et 
mesure  une  profondeur  de  10  à  13  pieds.  Chaque  mechine  est  servie  par  deux 
hommes  et  donne  en  moyenne  par  jour  12,000  mottes  de  tourbe  de  dimensions 
9-2x4x4.  La  section  transversale  horiïontale  des  blocs  de  tourbe  débités  par 
la  machine  est  de  12  x  0-2  en  déplaçant  les  glissières  sur  la  charpente  on  peut 
travailler  la  tourbière  en  tranchées  de  4  pieds  de  largeur.  Les  mottes  de  tourbe 
sont  employées  à  Ostrach  comme  matière  première  pour  la  fabrication  de  bri- 
quettes et  ne  sont  que  partiellement  séohées  â  l'air.  EHes  contiennent  encore  56 
à  50%  d'humidité  quand  on  les  apporte  à  l'usine. 

Le  prix  payé  pour  mille  morceaux  pesant,  avec  55  à  60%  d'humidité,  i  peu 
près  2,200  livres  est  :  pour  tailler  et  déposer  à  sécher  19  &  22  cents  suivant  la  dis- 
tance du  terrain  de  «'chage  et  pour  séchage,  y  compris  l'empilage,  12  cents.  Cal- 
culé sur  la  base  de  la  tourbe  aéchée  à  l'air  avec  30%  d'humidité,  le  prix  de  revient 
par  tonne,  pour  taille  et  étente  est  de  82  cents,  et  pour  séchage,  9  cents,  total, 
61  cents  la  tonne. 


*Chci  B.  DaUi»r«,  k  Boatook.  AlUmagiis. 
•  Bapport  de  MM.  Larsoa  et  WalIfrsB. 
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l'ne  machine  i  ruuper,  un  peu  différente  de  la  macliino  Dolberg  e«t  con«- 
truite  par  M.  X.  Van  Breenian,  de  Ilaarlem.  Hollande.  C.tte  machine  «'emploie 
seulement  dana  les  tourbière»  non  drainée*  et  fonctionne  avec  d'autrea  machines 
l>cur  le  traitement  mé<>anique  de  la  tourbe.  On  trouvera  une  description  de  cette 
installation  aux  pages  70-71. 

DI8P08mo.\8  SPÊCUUU  POIB  LB  SÉCIIAUI'^ 

1-a  tourbe  coupée  pur  un  tempa  pluvieux,  vu  sa  nature  poreuse  se  lature  d'ca-j 
et  i|uuud  tela  arrive  il  faut  reprendre  le  léchage  depuis  le  commencement.  Pour 
:i'avoir  pas  autant  ft  compter  sur  le»  conditions  climatériques  pour  l'opération  do 
séchage,  on  se  sert  quelque  fois  de  hangars  spéciaux  de  séchage  ou  d'étagères, 
particulièpemciit  dans  les  endroits  où  le  bois  est  i  l'on  marclié.  Cela  entraine 
naturellement  une  dépense  d'argent  additionnelle;  mais  on  en  retire  plusieUàV 
avantages  en  plus  de  n'avoir  pas  à  s'occuper  de  la  température.  La  tourbe  sècbe 
plus  rapidement  et  plus  complètement,  la  saison  de  séchage  est  prolongée  et  on 
évite  le  travail  do  retourner  et  d'empiler  les  brique»,  nécessaire  doiw  les  autre» 
cas.  La  durée  du  temps  reqiiis  pour  le  t-cchage  varie  beaucoup,  mais  cette  opéra- 
tion prend  en  moyenne  de  4  il  6  semaines.  ChHque  hangar  ou  étagère  à  briques 
est  par  suite  en  service  plusieurs  fois  durant  la  «aison. 

Le«  Figures  28  à  31  montrent  les  divers  modes  de  construction  de  ces  hangars 
et  étagères  de  séiluise.  Le  liangar  (jue  montre  la  Figure  31  construit  par  A. 
Anrep,  est  un  des  plus  pratique*.  Les  mottes  de  tombe  qui  sont  posées  sur  des 
palettes  sont  faciles  ù  retourner  sur  la  palette  suivante  pour  présenter  à  la  surface 
leur  face  inférieure  sans  ilérnnger  la  forme  île,-  mottes  et  le  séchage  en  est  accru. 
Durant  la  saison,  on  iwut  faire  4  ou  5  séchages  dans  un  hangar  de  ce  genre. 

Le  poids  d'une  verge  cube  de  tourbe,  déterminé  par  la  Swedish  Peat  Society, 
varie  de  288  à  390  livres,  suivant  la  qualité.  (  ommo  combustible,  pour  les  besoins 
industriels,  la  tourlie  coupée  convient  moins  en  raison  de  sa  nature  volumineuse 
et  poreuse.  Théoriquement,  une  tonne  de  (•nirbe  coupée  devrait  avoir  le  même 
effet  calorifi(iue  <iu'iine  tonne  Je  tourbe  à  la  machine  avec  même  humidité;  mais 
la  tourbe  coupée  se  brise  facilement  en  niorctaux  et  beaucoup  de  fin  passe  à  tra- 
vers les  grilles  sans  être  brûlé. 


liiBIBeBiËiBSBBBiHaiiBimifl 
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Fig.  28.     Etagèru  de  aévhage. 
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Fif.  t».    Hangar  de  Mrhagp. 


Ki|r.  ;«>.     Hangar  il«-  Mcka^f. 


V'ig.  31.     Hangar  de  séchage  Anrep. 


4(1 


II.  TOURBE  A  LA  MACHINE. 

Le  volume  eonsidérable  de  la  tourbe  coupée,  «a  faible  valeur  combustible  rela- 
tive, par  unité  de  volume;  son  assujettissement  aux  conditions  climatériques  favo- 
rables, pour  le  séchage;  et  la  facili**  avec  laquelle  elle  s'émiette  sont  des  incon- 
vénients que  l'on  peut  surmonter  partiellement  au  moins  au  moyen  du  traitement 
mécanique.  Grâce  à  ce  traitement,  la  tourbe  brute,  provenant  des  différents 
étages  de  la  tourbière  est  plus  ou  moins  complètement  mélangée  et  réduite  en 
pâte  suivant  les  méthodes  et  les  machines  employées.  Plus  cette  opération  est 
exécutée  à  fond,  plus  le  combustible  obtenu  est  solide  et  meilleure  est  sa  qualité. 
Par  la  réduction  en  pâte,  les  parois  des  cellules  sont  brisées  et  l'humidité  contenue 
peut  mieux  s'évaporer.  La  tourbe  bien  réduite  en  pâte  e>t  relativement  compacte 
et  les  interstices  qu'elle  contient  sont  très  petits. 

Quand  une  tourlie  de  ce  genre  est  exposée  à  l'air,  la  surface  sèche  relativement 
vite  et  il  se  forme  une  sorte  de  peau.  Les  pores  de  cette  peau  se  ferment  quand 
le  temps  est  pluvieux  et  humide,  par  suite  du  gonflement  de  la  tourbe,  ce  qui 
empêche  l'humidité  de  pénétrer  à  l'intérieur.  Quand  le  temps  est  sec  les  poras 
^e  rouvrent  et  le  séchage  reprend  virtuellement,  au  même  degré  d'humidité  que  le 
morceau  possédait  avant  la  pluie,  contrairement  à  la  tourbe  coupée  qui  se  sature 
vite  d'humidité. 

Les  méthodes  employées  jwur  fabriquer  la  tourbe  à  la  machine  diffèrent  consi- 
dérablement et  dépendent  de  la  nature  de  la  tourbe  et  des  conditions  locales.  La 
différence  principale,  est  que,  dans  (juclques  niéthoiles,  qui  d'ailleurs  peuvent 
différer  dans  certains  détails  et  dans  la  machinerie  employée,  la  tourbe  est  mélan- 
gée en  y  ajoutant  de  l'eau,  et  le  produit  obtenu  est  ensuite  moulé  de  la  forme 
désirée  ou  traité  autrement.* 

Dans  les  autres  méthodes  qui  peuvent  différer  aussi  par  certains  détails  et 
par  la  machinerie  employé;',  on  se  sert  de  la  tourbe  sans  y  ajouter  d'eau.f 


TOIRBK  KABKK^l'ÉE  .\   LA    MAfUlXK   KN   AJOUTANT   DK  l'EAU. 

(a)  Fabriquée  «an»  l'aide  de»  maehine.n. — En  quelques  endroit*,  si  l'en  désire 
seulement  de  petite»  quantités  ou  si  l'on  ne  dispose  pas  de  capital,  on  traite  la 
tourbe  sans  machine  spéciale,  à  la  main  ou  avec  des  chevaux. 

Dans  le  premier  cas,  le  travail  s'exécute  ainsi  :  Un  homme  sort  de  la  tourbière 
la  tourbe  coupée  et  la  piétine  en  bouillie  épaisse  au  fond  de  la  tranchée,  puis  il 
la  pellette  dan«  une  benne  d'où  un  autre  homme  la  charge  sur  une  brouette  pour 
la  porter  au  terrain  de  séchage  où  on  la  jette  dans  des  moules. 


•Otte  espèce  do  tourbe  s'apiK'lle  eu    Allemagne    "  Sclilammtorf  '   'st    en  ^uède, 
NorvH»*  ♦♦  Danemark  "  Alttorf  '  . 

t  Dans  quelques   ras,  on    ajoute    un    peu     d  eau. 
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Dan»  le  dernier  cas,  on  construit  à  3i  pieds  à  peu  près  au-dessous  de  la  sur- 
face de  la  tourbière  une  au^o  rectangulaire  en  planclie.  La  tourbe  du  voisinage 
est  jetée  dans  l'auge  et  on  y  ajoute  de  l'eau.  Un  cheval  monte  par  un  homme  ou 
un  enfant  piétine  et  mélange  la  tourbe,  et  quand  elle  est  prête  on  la  charge  sur 
«ne  charrette  que  le  cheval  conduit  au  terrain  de  séchage. 

(6)  Fabriquée  avec  l'aide  des  machine».— Im  machine  employée  consiste  eu 
un  cylindre  vertical  ou  un  demi-cylindre  horizontal  dans  le<iuel  tourne  un  arbre, 
muni  de  couteaux  disposés  en  forme  de  pas  de  vis.  La  tourbe  avec  l'enu  .-t 
introduite  dans  une  extrémité.  Au  m..yen  <ies  couteaux  tournants,  la  tourln-  e-t 
plus  ou  moiiw  complètement  mélangée  et  réduite  en  pâte  et  poussée  vers  l'autre 
extrémité  du  cylindre  d'où  elle  sort  de  la  machine  à  l'état  de  bouillie  homogène. 
Cette  bouillie  de  tourbe,  dans  les  petites  installations,  est  pelletée  directement 
dans  des  brouettes  ou  chariots  qui  la  portent  au  terrain  de  séchage.  Dans  le» 
plus  grandes,  elle  est  d'abord  apportée  au  moyen  d'élévateurs  ou  de  transporteuia 
quelconques  à  une  grande  trémie  «l'où  elle  est  extraite  suivant  le  besoin  et  jetée 
dans  des  tombereaux  qui  la  portent  au  terrain  de  séchajre. 

Le  travail  de  fabrication  de  la  tourl*  à  la  machine  est  divisé  en  quatre 
grandes  opérations  qui  sont  les  suivantes: — 

1.  Extraction  de  la  touri)e  brute  de  la  tourbière  et  transfert  à  l'atelier. 

2.  Traitement  mécanique  de  la  tourbe. 

3.  Transport  au  terrain  de  séchnsi-  et  éteuti.  pour  -(Vliaife. 

4.  Travail  de  séchage. 

La  force  motrice  nécessaire  pour  actionner  les  machines  employées  pour 
traiter  la  tourbe  est  fournie  dans  les  petits  ateliers  par  l'énergie  animale  et  <lans 
les  grand»  par  des  moteurs  mécaniques,  habituellenu-nt  une  looolnobile,  maint«>- 
nant,  on  emploie  aussi  la  gaxoline  et  les  moteurs  électriques. 


DISPOSITIONS   DK.S    PKTITS   .\TKI.IKHS. 

La  Fig.  32  et  la  Planche  I  montrent  la  disposition  d'ateliers  de  ce  genre.  La 
tourbe  brute  est  extraite  de  la  tranchée  (a)  et  jetée  dans  une  l>enne  (b)  placée 
à  côté  de  la  machine  à  réduire  en  pâte  (c).  De  la  benne,  elle  est  pelletée  dans  la 
machine  et  on  y  ajoute  de  l'eau  fournie  par  la  pompe  (e).  Quelquefois  on  se 
dispense  de  la  benne  (b)  et  la  tourbe  est  jetée  directement  dans  la  machine.  La 
pulpe  réduite  en  pâte  s'écoule  dans  une  benne  (d).  d'où  on  la  charge  sur  des 
brouettes  ou  des  wagonets  pour  la  transiMirter  au  terrain  de  séchage.  U  surface 
de  la  tourbière  est  généralement  trop  molle  pour  .lu'un  cheval  puisse  y  marcher 
facilement,  alors  on  pose  des  planchi-s  comme  le  montre  le  dessin.    L'arbre  de 

cnurhe  reçoit  son  mouvement  do  rotation  d'un  si le  emrrenage  conique  comme 

une  machine  à  battre,  et  la  pompe  est  mi^e  en  mouvement  en  même  temps  par 
une  manivelle  située  à  l'autre  extrémité  .le  l'arl.re  de  couche. 
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'  Ces  petit!*  ateliers. sont  insUll&s  sur  la  tourbière  et  déplacés  au  fur  et  à  me- 
sure que  la  tourbiire  est  exploitée  afin  de  réduire  au  minimum  le  transport  de  la 
matière  première;  ou  bien  ile  sont  placé*  à  portée  du  terrain  de  séchage  quand  la 
tourbe  brute  doit  être  portée  è  l'atelier.    Dans  ce  cas,  la  bouillie  de  tourbe  en 


Kig.  82.     Disimition  générale  d'un  |ietit  aUAwt  k  Umrix-. 

pâte  est  généralement  déversée  d'abord  dans  une  caisse  d'où  l'on  peut  la  faire 
écouler  dans  des  wagonnets  ou  des  charn-ttes  à  déchargenicut. 

La  tourbe  en  pâte  eft  versée  sur  le  terrain  de  séchage  dans  de  grands  moule.-», 
Fig.  33,  divisés  en  sections  rectangulaires  des  dimensions  requises.  Au  moyen 
de  racloirs  en  bois,  la  tourbe  est  égalisée;  on  lui  fait  remplir  le  moule  et  l'excé- 


Fig.  33.     Mouln  à  toiirbf. 

dent  est  raclé  dans  h  moule  suivant.  Au  k>ut  do  <iutl(|ius  minutes,  générale- 
ment 10  ou  1-2  minute»,  l'exoédiiit  d'rau  qu'on  a  ajouté  s'est  écoulé  et  les  mottes 
de  tourlte  sont  asse»;  solides  pour  qu'on  puisse  enlever  le  mo\ili'. 

Les  jambes  (b)  au  dos  du  moule  sont  d'une  longueur  suffisante  pour  <iue  la 
forme  des  motte»  de  tourbe  ne  soit  pas  dérangée  quand  on  soulève  le  moule  en 
avant  et  qu'on  tire  à  soi,  quand  elles  sont  a!*âez  sèches,  les  mottes  de  tourbe 
sont  retournées  puis  empilées  en  tas,  comme  l'indiquent  les  figures  8  et  9  puii 
entassées  et  emmagasinées  comme  on  l'a  déjà  dit. 


i^ikm 


Planche  1. 


Petite  iiMtallation  \  totirbe  à  Markaryil,  SiiMle. 


Planchk  2. 


Tnuivhw  dVxiilnitHtiun  à  Ukaer,  Danemark. 


"#«■ 


m..-t„-L^.-     inji 


Planchk  s. 


Wagon  pour  tnnaport  de  U  touri»  brute  à  Ukaer,  Danemark. 


Planchk  4. 


Usinr  à  toarlie  a  ôka«r,  Daneuiark. 


I 


Pl.vn('II|  5. 


WagifDiu-ts  \  IjMCult'  pour  la  t»  irbr  en  luuillie  Okaer,  Itoneniark. 


FuKCHi  U. 


Tah  (le  tourlie  n  Okaer,  DsiieinArk. 
a»X)6-|).  45 
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Arec  4  i  6  homme»  et  un  cheval  ou  peut  obteuir  une  production  correspon- 
dant i  6-8  tonnée  de  tourbe  aéchée  à  l'air  par  jour. 

Cette  méthode  est  la  meilleure  pour  une  petite  production.  Les  macbini>s 
employées  «ont  simple»  et  peu  coûteu^ex,  et  la  tourbe  combustible  est  en  pâte  bien 
mélangée. 


DISPOSmoNS  DE  PLI»  UK.4NUK8  I.N8TALLATIO.N8. 

Le»  dispositions  générales,  le  mode  d'exploitation  et  les  méthodes  employées 
dans  ces  installations  diffèrent  beaucoup  suivant  les  divers  endroits  et  pour  mieujt 
faire  conuaitre  les  diverses  installations,  nous  allons  donner  des  descriptions  part- 
ticulidree  des  plus  importantes. 

Sparkaer,  Danemark. — Les  tourbières  de  Sparkaer  sont  exploitées  depuis 
bien  des  années  et  i  présent  neuf  ateliers  à  tourbe  sont  en  fonctionnement.  La 
saison  de  1907  a  été  excessivement  humide  et  défavorable,  mais  néanmoins,  il  a 
été  produit  14,646*  tonnes  de  tourbe  combustible. 

Les  différents  ateliers  à  Sparkaer  sont  tous  construits  de  k  même  faQon  mais 
la  capacité  diffère.  Les  méthodes  de  creusage  de  transport  et  de  séchage  sont 
aussi  identiques.  Les  installations  et  les  méthodes  pratiquées  i  Sparkaer  sont 
les  meilleures  possibles  dans  les  conditions  régnantes  et  leur  introduction  pst 
principalement  due  à  M.  M.  Rahbeck. 

Installations  tfOioer.— C'est  le  plus  grand  atelier  construit  en  1884,  et  qui 
a  toujours  fonctionné  depuis  cette  époque.  L'atelier  a  été  construit  sur  le  terrain 
solide  à  la  lisière  de  la  tourbière  primitive  qui  cependant  a  été  depuis  lors  grande- 
ment exploitée.  Des  plaines  sablonneuses,  horizontales,  sans  arbres  ni  autres 
obstacles  pour  arrêter  le  vent  et  dans  le  voisinage  immédiat  de  l'atelier  servent 
le  terrain  de  séchage.  Lee  conditions  de  séchage  sont  donc  excessivement  favora- 
bles, ce  qui  explique  grandement  le  succès  de  cette  fabrique.  Durant  1907,  la 
production  de  l'atelier  Okaer  a  été  de  3,860  tonnes  de  tourbe  combustible.  La 
capacité  possible  de  cette  installation  est  à  peu  près  4ouble  f'°  .ctîe  quantité,  mais 
actuellement  il  ne  fonctionne  pas  à  son  plein  rendement. 

La  Fig.  34  montre  la  disposition  générale  de  l'atelier. 

1.  Creusage  et  transport  de  la  tourbe  brute.  La  tourbière  est  suflisamment 
drainée,  contient  de  la  tourbe  bien  humifiée  et  est  exempte  de  racines,  troncs  et 
souches  d'arbres.  La  couche  supérieure  jusqu'à  une  .profondeur  d'environ  quatre 
pouces  est  rejetée  dans  la  tranchée  d'exploitation  antérieure  qui  est  mise  «n 
culture  à  mesure  que  la  tourbière  est  exploitée.  Actuellement,  la  tourbière  e«t 
travaillée  jusqu'à  une  profondeur  de  8  ft  9  pieds. 

La  tourbière  est  reliée  à  l'atelier  permanent  au  moyen  d'un  chemin  de  fer 
dont  la  longueur  augmente  constamment.  Près  de  la  partie  de  la  tourbière  que 


*  Mos»blad«t,  Sept.  l«r. 


28«»— i 


Pou  «zpkMto  pour  \»  moment,  on  poM  uno  Toie  UUnOo  (roir  «u«  '  Planche  8),  et 
it  eette  façon  1»  toorbièw  eet  attaqufa  au  moyen  de  deux  voie»  i«par<e*  de  K 
^ede.  Le»  rsiU  iont  poiée»  «ur  de  Tieillei  treTonee  de  chemin  de  fer  placéei  l'une 


Kig.  3».     Kiquiwe  du  plan  de  l'atelier  à  tourbe  de  «iluwr,  Uweinarli. 


près  de  l'autre  sur  la  tourbière,  et  un  peu  au-dessus  du  niveau  de  l'eau  pour  per- 
mettre aux  chevaux  que  l'on  emploie  pour  le  transport  de  marcher  convenable- 
ment. La  tourbe  est  extraite  avec  des  bêches  que  montre  la  Fig.  34  et  chargée  sur 
des  wagoneta  en  bois  (voir  Planche  3),  qui  peuvent  être  basculés  i  droite  ou  à 


n 


?••  Jm  et  qui  contiennent  à  peu  près  4  verge*  cubes  de  tourbe  brute.    Châqu* 
wiffOMt  est  tiré  par  un  cheraJ,  de  la  tourbière  i  l'atelier  et  un  garooi  le  conduiu 


ù 


Fig.  SA.    B-^be-  t-mi)!»;)^  i  Okcer,  DMMmark. 

Pour  extraire  la  tourbe  et  la  tharger  sur  des  wagonet»,  on  emploie  six  hommes  ; 
et,  pour  le  transport,  deux  chevaux  dont  deux  gamins  prennent  soin.  Un  homme 
en  plu»  défriche  la  couehe  do  surface  et  veille  à  l'entretien  des  voi«. 

2.  Trailement  mécanique  de  la  tourbe. — Le  mélange  et  la  mise  ea  pâte  de  U 
tourbe  brute  se  fait  dans  une  boîte  longue  de  25  pieds  de  largeur  et  la  profondeur 
de  deux  pieds  i  peu  près,  voir  Fig.  30,  dans  laquelle  l'arbre  de  couche  muni  des  ' 
couteaux  ordinaires  tourne  à  la  vitesse  de  60  révolutions  par  minute  i  peu  près. 
L'eau  nécessaire  est  amenée  par  une  petite  pompe  centrifuge  ù  un  réservoir  qui  la 
distribue  aux  différentes  parties  de  la  machine,  et  elle  est  réglée  par  l'homme  qui 
«urveille  l'alimentation.  Cet  hoinmc  s'occuim;  aussi  d»>  faire  basculer  les  wagon- 
nets chargés  de  pulpe  brute. 

Une  grande  partie  de  lu  cliarso  tombe  dans  la  boîte  quand  le  wagonnet  est 
basculé,  mais  ce  qui  reste  à  terre  doit  être  ratissé  ou  pelleté.  Des  voies  sont 
établies  des  deux  côtés  de  la  machine  (voir  Planche  4),  et  de  cette  fagon,  quand 
un  wagon  est  vide  un  wagon  plein  remonte  de  l'autre  côté  et  le  wagon  vide  est 
ramené  à  la  tourbière.  La  tourbe  en  pâte  (jui  a  la  consistence  de  la  bouillie  passe 
de  la  machine  à  un  élévateur  qui  la  transporte  à  la  trémie  de  chargement  (voir 
Planche  4)  placée  à  une  hauteur  suffisante  au-dessus  du  terrain  pour  pouvoir 
être  vidée  directement  dans  de^  wagons.  L'élévateur  consiste  en  une  auge  en  bois 
pourvue  à  chaque  extrémité  d'un  arbre  de  couche  muni  de  rouée  à  pignons  et  de 
chaînes  à  articulations.  Les  chaînes  sont  munies  de  palettes  qui  circulent  dans 
le  fond  de  l'auge  et  raclent  la  bouillie  en  avançant.  1^'arbre  de  couche  supérieur 
est  aussi  pourvu  d'une  poulie  <|ui  est  commandée  par  une  courroie  de  la  machine. 
Le  pouvoir  moteur  requis  est  fourni  par  ime  machine  à  var>eur  de  20  c.-v.  sur- 
veillée par  un  homme. 

3.  Transiiori  au  terrain  de  séchage  et  étentù  «»?  la  tourbe. — La  bouillie  de 
tourbe  est  chargée  dans  des  wagonnets  en  acier  à  ''-seule  (voir  Planche  5)  qui 
contiennent  à  peu  près  s  de  verge  cube. 

La  trémie  est  munie  de  trous  au  fond  8uffisamm<>nt  espacés,  que  l'on  ouvre  et 
que  l'on  ferme  au  moyen  d'un  levier  pour  permettra  -"e  charger  12  wagons.    Le 
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tanpt  nfacMaire  pour  durger  12  wacons,  1m  traïuporter  au  terrain  d«  ttehage, 
•itné  en  moyenne  à  i  de  mille  de  distance,  pour  le*  dfcharger  et  les  rammar  à  !• 
tratno  ne  piend  que  10  à  IS  minute*. 

Une  roie  tie  part  de  la  tr«mie.  trarerM  le  centre  du  terrain  de  iéehan  al  !• 
diriie  en  deux  partie*.  La  tourbe  eat  d'abord  d<pM<e  d'un  cAté  de  la  roie  fim 
au  moyen  d'une  voie  portative  de  deux  eenta  pied*  de  lonffuenr*,  et  quand  toute  1» 
surface  est  couverte,  cette  voie  est  déplacée  de  l'autre  cAté  et  le  travail  oontina* 
En  rigle  fénérale.  la  tourbe  a  amplement  le  temps  de  sécher  avant  que  l'on  ait 
besoin  du  même  terrain.  La  voie  portative  est  faite  en  sections  qui  se  détachant 
facilement  et  peut  être  déjdacée  et  replacée  par  lea  hommes  qui  s'occupent  du 
moulage  de*  mottes  de  tourbe.  Par  ce  procédé,  il  faut  un  homme  pour  chaque 
lot  de  8B,00O  brique  de  tourbe  produite*  par  jour.  La  production,  l'année  der- 
nière a  été  de  80,000  à  100,000  briques  par  jour,  et  quatre  hommes  par  conséquent 
étaient  employé»  au  terrain  de  séchage.  Les  sections  de  voie  portative  sont  reliéaa 
au  moyen  de  semelles  à  glissières  qv:  ô»t  ramenées  sur  les  rails  d'une  section 
quand  on  l'enlèv*-.  pui»  'ini  glissent  pour  couvrir  les  jointures  quand  on  désir« 
raccorder  les  sections. 

Les  moules  employés     voir  Fig.  37)  sont  faits  en  planches  et  divisés,  et  55 

espaces  rectangulaires  10  x  .j.«  x  8-2  pouces  de  dimension.    Le  devant  e^t  muni 

le  deux  poignées,  et  le  derrière  de  deuat  jambes  longues  de  20  pouce«  faites  en  fer 

rond.    Pour  ne  pa»  déranger  la  forme  d«g  mottes,  le  moule  est  levé  devant  et  tiré 

en  avant  en  reposant  sur  ces  jambes. 
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Vig.  37.     Mouitw  a  rijuri)»*  -  aif»loytV  a  Okaer. 


La  bouillie  de  tourbe  est  .;!iargt..  i  h  iréiiiie  »ur  un  train  de  12  wagonnets, 
tiré  au  terrain  de  séchage  par  deux  ch*  ?*ux  conduits  par  un  homme  et  im  gamin 
qui  s'occupent  aussi  du  ohargenent  Chaque  wagonnet  contient  assez  de  subs- 
tance pour  remplir  trois  raouks.  f'onin.e  h-  '  nKUcur  de  deux  wagonnets  équi- 
vaut à  celle  de  trois  moules,  quanc  le  t  ain  e.-i  amené  pour  la  première  fois  aux 
moules,  on  décharge  seulement  un  wagm  sur  deux,  puis  tout  le  train  est  avancé 
de  la  longueur  d'un  wagonnet  it  ai'T^         vi.U'  les  wagons  encore  pleine. 
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L«  masse  de  tourjbe  est  égalisée  au  moyen  de  racloita  et  on  lui  fait  combler 
complètement  le»  moules.  Aussitôt  que  les  moules  en  face  d'une  section  de  la 
♦oie  sont  remplis,  cette  section  de  voie  est  repoussée  en  arrière  à  une  distance 
égale  à  la  profondeur  des  moules,  et  quand  la  tourbe  cet  asseï  sèche  pour  garder 
sa  forme,  ce  «lui  prend  habituellement  10  à  12  minutes,  les  moules  sont  aussi  dé- 
placés de  la  même  distance.  On  ne  perd  donc  i>us  de  temps  à  attendre,  car  les 
hommes  ont  assez  de  temps  pour  enlever  les  sections  de  voie  et  les  moules,  tandis 
qu'on  recharge  ha  wagons  et  qu'on  les  ramène  au  terrain  de  séchage.  La  dernière 
section  à  enlever  est  la  courbe  qui  réunit  la  voie  portative  à  la  voie  fixe.  Cette 
oourbe  est  raccordée  comme  le  montre  la  Fig.  38,  simplement  en  la  posant  dessus 
les  rails  droits,  et  cela  se  fait  en  très  peu  de  temps. 


Fifr.  S8.    Courbe  portative. 


.   !■ 


4.  Séchage. — Quand  les  mottes  de  tourbe  sont  us=ez  sèches  pour  être  maniées 
on  li'.s  (Ireese  sur  le  cant,  reiiosant  l'une  contre  l'autre  et  tournées  do  façon  que  les 
côtés  qui  étaient  d'abord  en  dessous  soient  maintenant  ixposés  à  l'air.  Elles  sont 
laissées  dans  cette  position  jusqu'à  ce  qu'elles  «oient  assez  sèches  pour  être  empi- 
lés en  tas.    Ces  tas  (voir  Planche  6),  sont  coniiiues  et  ont  5  à  6  pieds  de  hauteur. 

Le  '  ivail  do  séchage  est  généralement  fait  par  des  femmes  et  des  enfants  à 
la  pièce.  \'\w  fcnnne  habile  peut  lever  et  retourner  0.000  mottes  par  heure  et  en 
empiler  2,500  en  tas  de  tette  nature. 

Dans  des  conditions  de  température  favorables,  le  séchage  à  26%  d'humidité 
se  fait  en  trois  semaine»  à  peu  près,  mais  généralement,  il  faut  plus  longtemps. 

Le«  mottes  de  tourbe,  quand  elles  sont  séchées,  sont  généralemeut  chargées 
dans  de  grandes  voitures,  apportées  &  la  station  la  plus  voisine  à  le  mille  à  peu 
près  de  la  tourbière  et  mises  sur  les  wagons  de  chemin  de  fer.  Si  on  doit  les 
emmagasiner  à  l'usine,  elle  sont  empilées  en  grands  tas  comme  le  moatrû  l^i 
Flanche  7,  mais  il  faut  alors  ajouter  les  frais  d'empilage  au  prix  Je  revient,  et  il 
vaut  donc  mieux  éviter  l'empilage  si  c'est  possible.    A  Sparkaer,  lu  campagne 
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d'ouvrage  dure  généralement  116  jours  et  commence  aussitôt  que  la  gelée  a  sufK* 
samment  quitté  le  terrain. 


Prix  de  revient  approximatif. 

Durant  la  campagne  de  1907  qui,  comme  nous  l'avons  déjà  dit,  a  été  exces- 
sivement humide  et  courte,  la  production  annuelle  (lOi  heures)  a  été  en  moyenne 
de  86,000  mottes  de  tourbe.  Chaqur  mtte  pèse  une  livre  (1)  séchée  à  l'air.  La 
production  journalière  a  donc  é^é  -3  tonnes. 

Le  nombre  d'homme  employés  était  le  suivant  : — 
6  hommes  !<ortant  la  tourbe  de  la  tourbière. 

2  gamine  et  2  chevaux  pour  transporter  la  tourbe  brute  à  l'atelier. 
1  homme  déblayant  la  surface  de  la  tourbière. 
1.  homme  veillant  la  machine  à  malaxer. 
1  mécanicien. 
1  homme  et  2  chevaux  pour  transporter  la  tourbe  en  pâte  au  terrain 

de  «échagc. 
4  hommes  au  terrain  de  séchage. 
Total=14  homme»,  3  gamins  et  4  chevaux. 

l^e^  hommes^  sont  en  grande  partie  payés  à  la  pièce,  mais  ou  |Mîut  dire  qu'ils 
se  font  en  moyenne  $1.35  à  $1.65  par  jour,  soit  $1.50*  et  les  gamins  75  cents.  En 
supposant  qu'un  cheval  coûte  60  cents  par  jour,  le  coût  total  serait: 

l'uur  creu;ieaf(<*,   malAxage  Par  jour.  Par  tonne, 

et  transport.  $  ots. 

14  hommes  à  $1.60  par  jour 21  00  44-4 

8  gamins  à  $0.75  par  jour 2  25  4-7 

4  chevaux  à  $0.60  par  jour 2  40  5.0 

Pour  travail  de  séchage  : — 

6  cents  par  1,000  morceaux 9-0 

Pour  charger  et  charroyer  au  chemin  de  fer,  environ. .  26-0 

Pour  combustible,  huile,  réparation,  savoir 11-0 

Total 100.0 

11  faut  ajouter  à  cela  les  frais,  l'amortissement  et  frais  généraux  s'élevant 
probablement  &  50  environ  par  tonne,  ce  qui  fait  un  coût  total  de  $1.50  par 
tonne. 

Le  prix  obtenu  f.a.f.  à  la  station  de  Sparkaer  a  été  de  $1.95  la  tonne. 
Le  combustible  $e  vendait  régulièrement  et  facilement. 


•  Ce  chiilre  etrt   i/robabWment  trop   fort. 
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£n  Danemark,  la  méthode  qui  vient  dfêtra  déorite  est  la  plus  générafement 
employée,  et  pour  le«  endroits  où  les  conditions  de  séchage  sont  favorables  et  la 
tourbe  bien  humifiée,  c'est  une  des  meilleures. 

Slafijô,  Suède.— LtL  méthode  employée  i  Sparkaer  a  été  introduite  en  cet 
endroit  en  1890.  Deux  usines  ont  été  construites  ayant  chacune  une  capacité  de 
30  à  40  tonnes  par  jour.  Mais  les  terrains  de  séchage  ne  suiBsaient  pas  et  il  a 
faDu  réduire  la  production  à  25  tonnes  par  chaque  jour  pour  chaque  usine.  On 
se  sert  de  la  surface  de  la  tourbière  comme  terrain  de  Géctaage.  Chaque  usine  est 
actionnée  au  moyen  d'un  moteur  i  gacoline  de  8  c.-v. 

Le  prix  de  revient  durant  l'été  de  1901  a  été  ce  qui  suit,  en  détails. 

Par  tonn«. 
Cents. 

4  hommes  extrayant  la  tourbe  brute  de  la  tourbière. . .  16-72 

1  homme  à  la  machine  à  malaxer 3-92 

1  mécanicien 4-91 

1  contremaître  sur  le  terrain  de  sécliage 4-41 

2  aides  contremaître  «tir  le  terrain  de  séchage T-SS 

3  eonducteurH 8.11 

1  Kainiii  nettoyant  le«  moules 1.27 

3  chevaux 8.83 

Oazoliiie  et  huile 5-90 

Ketoiirner  les  motte,»  île  tourbe 4-91 

Entasser 4-01 

Empiler 12-73 

83-87 

Divers,  niuin-d'teuvre,  pos<'  de  voie 12-27 

Intérêt,  amortissement,  etc 24-67 

.\(Imiiiistrntion 12-27 

riinrger  sur  les  wagons  de  chemin  de  fer 12-27 

Total 144-88 

Soit  en  chiffres  ronds,  $1.50  la  tonne. 

I.c  prix  obtenu  était  de  $2.00  In  tonne,  ce  <iui  laissait  un  profit  de  60  cents- 
In  tonne.     Le  poids  d'une  vefjto  eiilie  est  de  51)4  à  610  livre» 

J/ritiuijt,  Danemark. — Les  méthodes  et  les  machines  employées  à  Herniiig 
diffèrent  beaucoup  de  eelles  qu'on  emploie  à  Sparkaer.  A  lleming,  la  surface 
de  la  tourl)ière  contient  de  la  tourbe  bien  humifiée  de  bonne  qualité,  et  est  ex- 
ploitée à  <ine  profondeur  de  7  à  8  pieds.  Les  machines  employées  pour  le  traite- 
ment de  la  tourbe  sont  montées  sur  une  plate-forme  mobile  qui  est  repoussée  JUi 


Planche  7. 


KinpilaKe  de  tourbe  à  S|wrkiwr,  D»ni-iii*rk. 


Pl.AM'IlK  S. 


I  iistallMiiin  A  tourbe  à  HeminK>  DRiiemnrk, 
2H«05-p.S0 
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Planchk  !I. 


\Vii)(oi»  à  tourbe  et  locuniutive  à  HerainK,  Lteiifiiiark. 


Plan'chk  10. 


Appareil  pour  levage  et  déplaoenient  des  moules  A  Heming,  Danemark. 
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On  évite  •inii 


bnd  de  la  tranchée  d'exploitation  à  mesure  que  k  travail  avance, 
le  tranaport  de  la  tourbe  brute  à  l'utine. 

La  tourbe  brute  est  extraite  d'une  tranchée  (k)  ayant  à  peu  prè«  30  pieda  de 
klgawr,  et  est  jetée  dana  un  grand  transporteur  i  hélice  (a)  voir  Tig.  3«,  où  l'on 
y  ajovte  de  l'eau,  pui»  transportée  i  une  machine  )  tourbe  Dolberg  (b). 


a.  Trsiw|inrteor  k  ipinle. 

b.  Maobine  A  tourbe. 

'-.  EUviiteur  k  apinUc  vertioain. 

a.  TMmie. 

/  r^!!!^5Si  '"""  '"""PO'*  *"  tarntin  de  aéohage. 


a.  Voie  poor  l'ateliar  à  tourbe. 

*■  Voie  aUvit  mi  torrMii  de  iMMm. 

».  MurlMai<poiirerr«tarl'Mud*n»l>umiich«p. 

i.  TnuMb^d  exploitation. 

<.   Pompe. 


Kig.  39.     PUn  exquiaee  de  l'iKine  à  Unirle  de  HominK,  Danemark. 

Cette  machine  consiste  en  deux  vis  horizontales  qui  tournent  l'une  contre 
l'autre,  mélangeant  et  malaxant  la  masse  pâteuse.  Une  description  complète  do" 
k  machine  Dolberg  est  donnée  page  80-81.  De  cette  machine,  la  tourbe  en  bouillie 
est  montée  an  moyen  d'une  vis  sans  fin  (e)  jusqu'à  tmc  grande  trémie  qui  sur- 
monte la  plate-forme.  La  force  motrice  est  fournie  par  une  locomobile  de  16  c.-v. 
(f)  montée  sur  la  même  plate-forme  que  la  machine  à  tourbe  et  la  vis  sans  fin. 
La  plate-forme  est  munie  de  roues  et  se  meut  sur  de»  rails  (g)  posé»  ou  bord  de 


k  tnuiohée.  Cm  raik  sont  mWéM  et  foêêm  en  avant  de  l'imUllation  à  mena* 
que  la  tnmehée  avancé  et  qu'il  faut  dérancer  l'installation.  A  oôté  de  oette  ins- 
taUation  on  poie  une  Toie  portative  (h)  pour  le  tran^ort  de  la  maïae  de  tourbe 
au  terrain  de  iCduge.  Cette  voie  eat  en  aeetioM  et  peut  f  acilemont  itre  délacée 
quand  on  atteint  la  fin  de  la  ligne  d'exploitation.  L'imtaUation  est  alors  rame- 
née en  arriire  et  on  commence  une  autre  tranchée. 

On  fait  couler  la  bouillie  de  tourbe  de  la  trémie  (d)  qui  a  deux  orifices,  et 
elle  tombe  dans  deux  wagons  en  bois  (e)  voir  Planche  9,  qui  montre  aussi  la  loco- 
motive employée  pour  faire  aller  les  wagons  entre  l'installation  et  le  terrain  'le 
séchage. 

D'un  côté  du  terrain  de  séchage,  on  pose  une  voie  fixe,  Fig.  40,  et  au  moyen 
d'une  voie  portative  on  peut  atteindre  n'importe  quelle  partie  du  terrain  de 
séchage. 


Fie.  40    Terrain  d«  aechag»  ii  Hrrning,  Danemark. 


Dfc  oha<|ue  côté  de  et"  te  voie  on  se  sert  de  deux  gratida  moules  en  fer.  Ces 
moules  sont  faits  en  plaques  de  i  de  pouce  et  divisés  en  500  espaces  rectant»ii- 
laires  de  7-2  x  3.6  x  2  pouces  de  dimension.  Ils  sont  trop  lourds  pour  être  de- 
placés  à  la  main,  et  on  se  sert  pour  cela  d'un  app'     "l  de  levage  spécial. 

L'appareil,  voir  Planche  10,  consiste  en  un  d'  ■■  a  cabestan  monté  sur  un 
ihariot  mobile  qui  est  pourvu  de  deux  longrines  de  ».  ...uiue  côté  avec  les  chaînes 
et  les  poulies  nécessaires.  Les  deux  moules  d'avant  sont  soulevés  cl  abord 
et  déplacés  à  une  distance  équivalente  au  double  de  la  longueur  d'un  moule. 
Cette  distance  est  mesurée  avec  une  chaîne  de  la  longueur  requise  et  dont  une 


m.^ 


«xtrémité  est  attachée  i  chacun  de»  deux  luoulea  du  inênie  côté  de  la  voie.  En- 
«uite,  le*  deux  moules  restant  fiont  soulevés,  dépUu.-é8  et  posés  i  cAté  des  deux 
premiera.  Orftce  i  cet  arrangement,  deux  hommes  suffisent  sur  le  terrain  de 
séchage  pour  une  production  journalière  de  100,000  mottes  de  tourbe  de  la  dimen- 
sion qui  précède.  Ces  moules  sont  plus  forts  et  demandent  moins  de  réparations 
que  les  moules  de  bois.  L'étendue  utile  du*  terrain  de  séchage  est  réduite  de« 
ospaces  occupés  par  le  chariot  mobile,  réduction  dont  il  faut  tenir  compte, 
spécialement  si  l'on  dispose  seulement  d'une  petite  étendue  pour  le  séchage. 
Le  séchage  de  la  tourbe  se  fait  de  la  façon  précédemment  indiquée. 

Prix  de  revient  approximatif. 

La  production  journalière  (10  heures)  s'élevait  en  moyenne  à  70,000  mottes 
de  tourbes,  cbaque  motte  séchée  pesant  -88  livres,  ce  qui  donne  un  rendement 
journalier  de  30-8  tonnes. 

Le  nombre  d'employés  était. de  10,  divisés  comme  suit: 
5  hommes  pelletant  la  tourbe  et  veillant  à  la  machine. 
1  homme  de  plus  à  l'installation. 
1  mécanicien  à  l'installation. 

1  homme  veillant  à  la  locomotive  servant  au  transport. 

2  hommes  sur  le  terrain  de  .séchago. 

Ces  hommes  l'ont  im.vé.<  chamiii  OOû  kronor,  $1.;]5  par  jour  par  l,tH)(»  niottiM 
étendues  pour  séchagi".  I.c  prix  fait  pour  tourner  et  empiler  les  mottes  était  '> 
eents  du  mille. 

La  main-d'œuvre  par  tonne  île  tnurbe  à  la  tourbière  était  donc  de  42  eents. 
Si  l'on  ajoute  à  cela  l'intérêt,  l'amortissement  et  divers  "lîtres  articles,  le  coût 
total  f.a.b.  à  la  station  de  Ilerning  est  à  peu  près  de  $1.25  la  tonne. 

Moselund,  Danemark. — Les  dispositions  générales  à  cette  usine,  voir  Fig.  41, 
sont  à  quelques  égards  semblables  l'i  c-elles  de  Herning.  L'installation  à  tourbe 
elle-même  est  fixe  et  il  faut  y  transporter  la  tourbe  brute.  La  tourbière  qui 
contient  de  la  tourbe  de  bonne  qualité  est  exploitée  au  moyen  d'un  certain 
nombre  de  voies  posées  à  25  pieds  les  unes  des  autres.  Les  wagons  chargés  sont 
xsmenés  au  moyen  d'un  chevalement  qui  leur  fait  monter  la  voie  inclinée  jusqu'à 
la  machine  à  tourbe,  placée  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  du  terrain,  telle 
que  les  wagons  employés  pour  le  transport  de  la  bouillie  de  tourbe  au  terrain 
de  séchage,  puissent  être  facilement  chargés  à  même  la  trémie  placée  sous  cette 
machine  (voir  Planche  11).  La  tourbe  brute  est  jetée  dans  deux  vis  «ans  fin 
qui  la  portent  à  une  machine  Dolberg  où  elle  est  mélangée  avec  une  addition 
d'eau  et  malaxée.    De  là,  elle  va  à  la  trémie  placée  en-dessous. 

La  planche  12  montre  les  wagons  employés  bu  transport  de  la  bouillie  àe 
tourbe. 

On  emploie  une  petite  locomotive  pour  faire  aller  et  venir  les  wagons.  Les 
wagons  sont  facilement  vidés  au  moyen  d'un  levier  qui  soulève  la  partie  inférieure 
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Hi^!«mi  11. 


InatalUtiun  à  tourtw  à  Moaelund,  Danemark. 


ri.ANrp|  12. 


WsgODâi  a  tourbe  à  Motelund,  Danemark. 
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Appw'l  li'     -mi;.-  it  (le fl>''pl»c<  !"■  1.;  l-f  inouJe* k  Mourliind  Itewiuiu'k. 
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Iiulallatiun  h  lourlw  flottante  à  AaunuMi,  Drarniark. 
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des  rdtés  et  fait  ainsi  tomber  la  bouillie  dans  les  inouïe*.  Ces  moules,  au  nombre 
de  quatre  sont  construita  comme  ceux  de  Herning.  L'appareil  employé  pour  leTM 
et  déplacer  les  moules  est  aussi  semblable  à  celui  de  Heming,  mais  la  construc- 
tion est  mieux  soignée,  et  ila  sont  tout  en  fer,  voir  Planche  18.  Le  séchage  se  fait 
de  la  maniire  usuelle. 

La  capacité  de  cette  usine  est  d'i  peu  pràs  50  tonnes  de  tourbe  séchée  i  l'air 
par  journée  de  11  heures  avec  16  hommes.  La  force  motrice  nécessaire  c^t 
fournie  par  une  machine  à  vapeur  de  15  c.-v.  qui  sufSt  également  pour  faire 
marcher  une  petite  inatallation  voisine.  L'usine  consiste  en  une  machine  Dol- 
berg  placée  plus  baa  que  la  surface  du  terrain  pour  qu'on  puisse  y  verser  facile- 
ment les  wagons  chargés,  La  masse  de  tourbe  en  bouillie  est  amenée  au  moyen 
d'une  vis  sans  fin  verticale  à  une  trémie  placée  en  haut  qui  se  vide  dans  les 
Kagons,  et  elle  est  ensuite  transportée  au  terrain  de  séchage. 

I^a  tourbe  séchée  i  l'air  est  portée  à  la  station  de  Moselund  à  li  mille  de 
distance  et  chargée  sur  des  wagons  de  chemin  de  fer.  Le  prix  payé  f.a.b.  i  la 
gaie  de  Moselund  était  de  $2.10  par  tonne.  £n  1894,  le  prix  de  revient,  y 
compris  l'intérêt  et  l'amortissement  s'élevait  à  84  cents  la  tonne.* 

Les  usines  qui  viennent  d'être  décrites,  sauf  celle  de  Stafsju,  sont  toutes 
i^ituées  dans  le  Jutland,  en  Danemark,  cil  le  oharbon  bitumienux  se  paie  un 
moyenne  $4.00  la  tonne. 

Aatnoten,  Danemark-, — La  tourbière  exploitée  eu  cet  endroit  n'est  pa-  drainée 
et  le  mode  d'exploitation  diffère  donc  de  ceux  qui  viennent  d'être  décrits. 

I^es  machines  à  mélanger  et  à  malaxer,  avec  l'élévateur  et  la  locomobile  sont 
placées  sur  un  chaland  flottant  dans  la  tranchée  d'exploitation  (voir  Planche  14) 
et  Hont  avancées  à  mesure  que  le  travail  progresse.  L'élévateur  amène  la  mai.se 
de  tourbe  à  une  trémie  mobile  sur  des  rails  posées  au  bord  de  la  tranchée. 

Ue  cette  trémie,  la  bouillie  de  tourbe  est  versée  dans  des  wagons  ù  bai<-ule  et 
trnu!>poi'tcF.  au  terrain  de  séchage  qui  est  à  la  surface  même  de  la  tourbière.  L>'s 
inouïes  et  le  système  de  séchage  employée  sont  les  mêmes  qu'i  Sparkaer. 

La  Fig.  42  montre  la  construction  du  chaland  employé  et  la  disposition  des 
machines  qu'il  porte.  Quand  on  commence  1^  première  tranchée  la  couche  de 
furface  est  enlevée  et  on  creuse  un  trou  des  dimenKÏons  du  chaland  jusqu'à  une 
profondeur  d'environ  trois  pieds  au-dessous  du  niveau  de  l'eau,  ce  qui  suffit  pour 
le  tenir  à  flot.  Le  chaland  est  placé  dans  la  cavité,  et  quand  on  met  les  machines 
en  marche,  la  tourbe  qui  est  pelletée  est  jetée  dans  la  machine  i  malaxer  A  et  B 
.là  l'on  ajoute  l'eau.  Ces  machines  sout  construites  comme  celles  décrites  à 
~'<parkaer. 

La  bouillie  Je  tourbe,  en  quittant  ces  machinée,  dans  l'installation  que  donne 
>a  fig.  48,  passe  aussi  dans  une  machine  additionnelle  C  qui  la  remet  à  un  éléva- 
teur. La  force  motrice  requise  par  cette  installation  qui,  dans  des  condition!^ 
normales  a  une  capacité  de  17  à  22  tonnes  de  tourbe  séchée  i  l'air  par  journée  do 
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11  heures,  eet  de  4  c.-v.  fournis  par  une  locotnobile.  L'élévateur  £  transporte  la 
bouillie  de  tourb«  à  la  trémie  E,  voir  Fig.  43,  qui  se  vide  dans  lea  wagonnets  à 
bascule  F.  Un  cheval  amènu  un  train  de  six  wagonnets  au  terrain  de  séchage  et 
le  ramène  i  la  tourbière. 

La  tourbe  en  avant  et  sur  les  eûtes  du  chaland  est  extraite,  comme  le  montre 
la  Fig.  43,  ju«qu'à  4  [Muoes  à  peu  près  en  dessus  du  niveau  de  l'eau  et  les  murs 
(a)  sont  laissés  pour  arrêter  l'eau  tandis  que  l'on  extrait  les  couches  inférieures 
jusqu'à  la  profondeur  déâiré«>,  <iiii  dans  <■»•  l'as  mesure  à  peu  près  trois  pieds  au- 
dessus  du  niveau  de  l'eau. 


¥ig.  43.     Croqiii>i  Mquiane  de  l'usiu)  it  tourbe  d«  Aunuiten,  Damiiiarli. 


Quand  la  tourbe  en  avant  du  chaland  a  été  enlevée  sur  une  étendue 
suffisante  pour  que  le  chaland  puisse  être  avancé  de  la  moitié  de  sa  longueur,  les 
nuirs  (a)  sont  pellt't(''s  à  )me  profondeur  suffisante,  et  le  clialand  et  la  trémi*- 
sont  avancés  de  cettr  distance.  V.n  mênu'  temjv  (lue  la  tourbe  e»  avant  du  cha- 
land e*t  enlevée,  on  enlève  au«si  la  tciiirbe  sur  les  côtés. 


Plus  on  peut  avanter  la  barge  en  ligne  droite  mieux  c'est  pour  l'exploitation. 
car  on  prend  moins  de  teini»  à  déplacer  les  voies  et  le  matériel.  .  Quand  on  atteint 
l'extrémité  de  la  ligne  d'exploitation  on  tire  le  chaland  en  arriire  jusqu'au  com- 
mencement de  la  ligne  et  on  commence  une  autre  tranchée. 

La  Fig.  44  montre  une  installation  de  même  construction,  mais  où  l'on  a  omis 
la  machine  à  mélanger  C,  de  la  Fig.  42.  Ceci  simplifie  la  construction  dan*  une 
certaine  mesure  sans  nuire  i  la  qualité  du  combustible  tiré  de  la  tourbière. 

Le  nombre  d'hommes  employés  à  chacune  de  ces  installations  est  le  sui- 
vant : — 


3  hommes  pour  bêcher  la  tourbe. 


1  mécanicien. 

1  homme  et  1  cheval  pour  le  transport  de  la  tourbe  en  pâte  au  terrain 

de  séchage. 
3  homine«  sur  le  terrain  de  séchage. 
1  homme  pour  bêcher  et  enlever  la  couche  de  surface. 

Total,  9  hommes  et  un  cheval. 

Les  hommes  étaient  payés  20  cents  par  1,000  mottes  ilc  tourbe  étendue  pour 
le  séchago;  pour  le  travail  de  séchage  les  gens  employés  étaient  payés  5  cents 
par  1,000.    Le  poids  de  chaque  motte  séchée  était  en  moyenne  0-82. 

I^  prix  de  main-d'œuvre,  non  compris  le  cheval,  était  donc  01  cents.  En 
190ti,  année  qui  était  plus  favorable  pour  la  fabrication  de  la  tourbe  combustible, 
le  coût  totai  par  tonne,  à  la  tourbière,  non  compris  l'intérêt  et  l'amortissement 
était  de  89  i-ents. 

La  tourbe  séchée  îi  l'air  ('tait  cliargée  sur  les  wagons,  indiqués  sur  la  Planche 
16.  qui  étaient  tirés  par  des  ^^lievaux  jusqu'à  la  station  de  Vedde  à  5è  milles  à  peu 
près  dp  distance.  Les  frais  <le  chargement,  halage  et  déclmrgeuient  des  wagons 
de  clieains  de  fer  étaient  à  peu  près  de  25  cents  par  tonne. 

Le  prix  de  vente  f.a.b.  à  In  station  de  Vedde,  était  de  $2.42  par  tonne.  Dans 
«.-ette  partie  du  Danemark  le  prix  de  la  houille  était  de  $4.50  par  tonne. 

Lw  machines  nécessaires  pour  les  installations  de  fabrication  de  tourbe  eu 
Allomagiw-.  si  l'on  emploie  une  des  méthodes  déjii  décrites  sont  fabriquées  par 
Skive  Jae-T»tiiberi  op  Maskiiifiibrik,  Skivo,  Danemark. 

We*t  Torup,  SMède.—L&  méthode  et  le  matériel  dont  on  se  sert  en  cet  eniiroit 
présente  quelques  dispositions  intéressantes  et  qui  économisent  de  la  main- 
d'œuvre.  Le  matériel  est  construit  par  Th.  Ekholom,  et  fait  par  Heuleholmfi 
Mekanisk-a  Verktiadg  Ahtieholan .  Hesseholm,  Suède. 

Cette  installation  fait  partie  lies  diverses  machines  à  tourbe  essayées  en  lOO-'i 
par  le  gouvernement  suédois.* 


*  NfrddplandPii  fraii  Konfct.  Lundtbruksty Tpisf n  n"  7,  annéf  1901. 
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l'i.AM'MX   16. 


Wagon  iiutirlr  trati^iiort  de  la  tourlj»- w^hé»  k  Asniosen,  Uanruiark. 
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L'iiuUllation,  voir  Plan<-be  1"  et  Fi».  46,  eoMMte  en  une  loconxibile  de  1»  c.-r. 
V]aet*  »ur  nn  truck  H,  mobile  sur  les  mémM  nik  que  U  machine  ft  tourbe  propre- 


Kif ,  4&    Fabrique  de  toort»  ik  We.t  Torap,  8u*d* 


meut  dite  K.  (Vtte  demiire  con»i»te  li»  un  élévateur  1),  une  machine  à  malaxer, 
rCaervoir,  pompe  et  di»powtif  de  transport  placé»  sur  un  seul  et  même  truck.  Le* 
deux  truck»  ou  .-liariots  sont  mené»  au  moyen  d'arranKfinciit»  «le  levier». 
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Kif.4  e.     W»g<m  pour  le  traiMiwrt  de  I»  tourbe  xn  bouillie  à  We»t  T<irup,  Suède. 

L'élévateur  I)  est  un  élévateur  latéral  construit  connue  le  montre  la  Planche 
17.  Sa  partie  inférieure,  longue  de  di.x  pic<ls  cuvirou.  oft  horirontale  et  suit  le 
fond  de  la  tranchée  d'exploitation.  I^  ouvrier»  employés  à  bêcher  la  tourbe 
n'ont  par  const'.iiient  pas  i  soulever  la  matière,  ce  «lui,  est  un  grand  avantage,  ot 
ce  qui  augmente  considérableuK  ut  la  quantité  extraite  par  un  homme  par  jour- 
Mais  un  des  désavantages  de  cette  méthof'c  ;onsisle  en  ce  que  la  tourbe  des  diver- 


,1. 


Ml  eouchct  da  k  tourbiin  ne  peut  pet  «tre  oomplètcnient  iii<toiic<e  duu  Niera' 
t«ar,  puce  que  la  premiire  couche  doit  d'abord  fitre  abattue,  puis  ka  autna  m 
■nitrant,  oe  qui  donne  un  combuitible  de  compocition  dîfl«raiite  et  de  qualité  Iné- 
fulière.  La  partie  inférieure  de  l'élévateur  peut  éti«  Mulevée  ou  abaiaaéa  au 
moyen  d'un  treuil  i  main  donnant  un  traTail  d'une  profondeur  allant  juaqv'à 
18  pieds. 


Vit.  417. 


Vif.  61.  Fig.  48.  KiK.  .V.. 

Outil»  pour  ijiétiiier  et  imir  tMller,  euiployé*  h  W««t  Toru|i^  .Siif*.. 

Quand  l'insUllation  est  déplacée,  l'élévateur  i'*t  levi'  à  i:ne  hauteur  siift'gantc 
pour  que  leë  souches  d'arbres  ou  autres  obetacles  ne  «léranijent  pad  le  niouvcmeut. 

Les  matériaux  amené»  par  l'élévateur  sont  jetés  dans  la  machine  à  nialax.-r 
où  l'on  ajoute  asseï  d'eau.  En  sortant  de  la  machine  la  bouillie  de  tourbe  coule 
dans  un  réservoir  placé  au-dessous,  d'où  elle  est  évacuée  dan*  un  wagon  F  et 
transportée  au  terrain  de  séchage. 

Ve  vragon  roule  sur  une  voie  portative  K  qui  va  et  vient  au  moyen  d'un 
cabestan  et  d'un  câble.     I^  câble  passe  sur  une  poulie  placée  sur  un  truck  d'sa- 
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crage  G  qui  se  meut  sur  des  raik  placées  sur  le  côté  extérieur  du  terrain  de 
séchage  et  parallèles  i  la  tranchée. 

Le  wagon  employé,  Toir  Fig.  46,  contient  deux  verges  cubes  de  bouillie  de 
tourbe.  Il  se  vide  en  soulevant  la  partie  inférieure  du  côté  le  plus  court,  ce  qui 
se  fait  au  moyen  d'une  dispoeition  de  levier. 

Quand  les  conditions  de  séchage  sont  favorables  et  la  superficie  du  terrain 
de  séchage  petite,  la  bouillie  de  tourbe  est  coulée  en  une  mince  couche,  rendue 
encore  plue  compacte  par  piétinement,  et  quand  elles  est  assez  séchée  elle  est 
débitée  en  morceaux  convenables.  Les  ouvriers  qui  piétinent  la  tourbe  ont  des 
morceaux  de  boia  carrée,  Fig.  47,  attachés  à  ^eure  pieds  et  écrasant  la  masse  avec 
l'outil  de  bois,  montré  Fig.  48. 

Quand  la  masse  est  suffisamment  séchée  et  compacte  on  la  débite  en  morceaux 
convenables  au  moyen  des  outils  montrés  Fig.  49,  51.  Ces  mottes  sont  empilées  les 
unes  sur  les  autres  en  rangs  d'à  peu  près  li  pied  de  hauteur.  Elles  sont  ensuite 
empilées  de  nouveau  et  finalement  disposées  en  tas  coniques.  Cette  méthode 
commune  en  Hollande  et  en  certains  endroits  d'Allemagne  n'est  pas  suivie  en 
Suède. 


Fig.  62.    Cadra  i  moiiler  U  tourbe  k  Weat  Torup,  Suède. 

Eu  Suède  la  masse  de  tourbe  est  déposée  en  une  couche  plus  mmce  d'à  peu 
près  4  pouces.    La  méthode  suivie  alors  est  celle-ci. 

La  bouillie  s'école  du  wagonnet  dans  un  cadre  fait  de  planches,  Fig.  63,  long 
de  231  pieds,  large  de  6-6  et  haut  de  4  pieds.  Le  cadre  porte  une  poignée  on 
avant  et  15  couteaux  de  bois  espacés  de  4  pouces  à  l'autre  extrémité.  Quand  il 
est  plein  de  bouillie  de  tourbe,  on  lève  l'extrémité  antérieur  et  on  tire  le  cadre  de 
toute  sa  longueur.  Les  couteaux  de  bois  à  l'autre  extrémité  divisent  la  masse  en 
16  rangées,  qui  sont  ensuite  découpées  d'une  façon  convenable.  Le  séchage  des 
mottes  de  tourbe  se  fait  de  la  fagon  ordinaire. 

Le  prix  du  matériel  Ekholm,  y  compris  le  truck  pour  la  locomobile,  le  wagon 
de  transport,  500  piedi;  de  rails  et  le  truck,  d'ancrage  f.a.b.,  Hessleholm  est  de 
♦1,485.    Le  prix  d'une  locomobile  de  19  c.-v.  est  de  $1,040. 

Durant  les  essais  signalés,  la  méthode  de  travail  et  les  résultats  obtenus 
étaient  les  suivants:  L'essai  a  duré  deux  jours  ou  20  heures  et  les  hummes  em- 
ployéa  étaient  : — 


6» 

1  contremaître. 

3  hommes  pour  extraire  la  tourbe. 

1  homme  pour  le  chargement  et  le  transport. 

1  homme  pour  décharger  sur  le  terrain  de  séchage. 

1  mécanicien. 

1  aide-mécanicien.  ' 

La  tranchée  exploitée  avait  une  moyenne  de  21-1  pieds  et  une  profondeur  de 
6-6  pieds.  Quand  la  tourbe  avait  été  extraite  sur  une  distance  de  6-9  pieds  en 
avant  de  l'élévateur,  on  creusait  une  rainure  convenable  pour  l'élévateur  et  on 
avançait  le  matériel  de  cette  dietance.  La  tourbe  laissée  ta  arrière  était  alor» 
abattue  en  dedans  sauf  un  mur  étroit  laissé  pour  l'eau  dans  la  tranchée, 
en  arrière. 

Durant  l'essai,  322  verges  cubes  de  tourbe  brute  ont  été  extraites  de  la  tran- 
chée, ce  qui,  avec  l'eau  ajoutée  dans  la  machine  de  mi«e  en  pâte  a  fait  416  verges 
cubes  d'amas  de  tourbe  déposées  sur  le  terrain  de  séchage. 

La  tourbe  contenait  11-13%  et  la  tourbe  en  pâte  909  de  substance  de  tourbe 
sèche. 

Le  temps  nécessaire  pour  charger,  transporter  au  terrain  de  séchage,  déchar- 
ger et  retran^wrter  le  wagon  à  l'atelier,  la  plus  grande  distance  de  l'atelier  étant 
de  462  pieds,  prenait  seulement  de  3-3}  minutes. 

Le  temps  pour  déplacer  l'atelier  et  les  voies,  opération  qui  nécessitait  l'em- 
ploi de  tous  les  hommes,  était  de  20  minutes  chaque  fois. 

En  supposant  qu'une  verge  cube  de  tourbe  brute  contienne  187  livres  de 
substance  de  tourbe  sèche,  ou  187  x  5  =  249  de  tourbe  sêchée  à  l'air  avec  25% 
d'humidité,  les  322  verges  cubes  extraites  équivaudraient  à  46  tcmnes  de  tourbe 
séchée  à  l'air,  ou  il  un  rendement  de  20  tonnes  par  journée  de  10  heures. 

La  force  motrice  requise  pour  actionner  le  matériel  durant  l'essai  était  do 
9'16  o.-v.,  la  locomobile  employée  de  19  c.-v.,  est  donc  amplement  suffisante.  Le 
combustible  employé  pour  produire  la  vaiieur  était  de  la  tourbe  ordinaire  séchée 
à  l'air,  contenant  27%  d'humidité  et  4-7%  do  cendre  et  avait  une  valeur  calori- 
fique de  3,500  par  kg, — 0,300  U.T.B.  par  livre.  La  consommation  de  combustible 
était  de  12'8  livres  par  c.-v.  heure. 

liOs  conclusions  de  la  commission  ont  été  que  ce  système  convenait  seulement 
aux  tourbières  bien  drainées  qui  sont  relativement  exempte  de  souches,  avec  une 
profondeur  d'au  moins  6-7  pieds  et  contenant  une  tourbe  bien  humifiée.  Le  prix 
de  la  tourbe  à  brûler  et  de  la  houille  ù  Hessleholm  sont  respectivement  de  $2.30  et 
de  $4.70-44.90  la  tonne 

llpendam,  Hollande. — Une  méthode  pratique  et  avantageuse  pour  l'exploita- 
tion en  Hollande  des  tourbières  non  drainées  a  été  introduite  par  N.  Van 
Breemen  de  Haarlem.  Les  tourbières  sont,  en  règle  générale  exemptes  de  racinea 
et  ds  souches  d'arbres,  ce  qui  est  une  condition  nécessaire. 
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Les  machines  placées  sur  un  chaland  flottant  en  fer,  consistent  en  une  uii 
deux  machines  à  couper,  pompe,  élévateur  et  locomobile. 

La  machine  i  couper  e«t  placée  au  devant  du  chaland  et  consiste  en  cadres 
rectangnlaires  avec  des  bords  coupants.  I^  fond  est  pourvu  de  deux  grandes  aou- 
papes  qui  s'ouvrent  quand  on  pousse  le  cadre  à  fond  et  qui  se  referment  par  le 
poida  de  la  tourbe  quand  on  les  relèvent.  Le  cadre  ou  les  cadres  sont  abaissés 
et  relevés  au  moyen  d'une  crémaillère  et  d'engrenage. 

La  tourbe  enlevée  est  sortie  du  cadre  avec  des  râteaux  et  tombe  immédiat»'- 
ment  dans  la  machine  à  pétrir  où  on  l'arrose  d'eau.  La  masse  en  bouillie  e«t 
amenée  au  moyen  d'un  élévateur,  à  une  longue  rigole  d'acier,  soutenue  du 
chaland.  Là  on  la  mélange  encore  avec  plus  d'eau  et  elle  s'écoule  «ur  la  surface 
de  la  tourbière  dans  une  auge  faite  de  parois  de  planches  mobiles.  La  furre  mo- 
trice requise  pour  actionner  l'installation  est  de  20  c.-v, 

La  bouillie  de  tourbe  envoyée  dans  l'auge  possède  une  épaisseur  de  deux 
pieds  à  peu  près,  et  si  on  la  laisse  au  repoA  24  heures,  l'eau  qu'on  a  ajoutée  s'est 
égouttée  et  l'épaisst'ur  est  réduite  à  peu  près  de  moitié.  La  masse  est  assez  solide 
alors  pour  conserver  sa  forme  et  l'on  déplace  les  parois  de  planches. 

Pour  la  rendre  un  peu  plus  compacte,  elle  est  piétinée  par  deux  hommes 
ayant  à  leurs  pieds  des  morceaux  do  bois,  voir  Fig.  47,  et  munis  des  outils  que 
montre  la  Fig.  48.  Cette  opération  est  ensuite  répétée  au  bout  de  2  ou  3  jours 
au  moins,  suivant  les  conditions  atmosphériques.  Quniid  la  tourbe  est  ssse* 
sèche  on  la  déooui*  en  mottes  qui  sont  séchéos  ôr-  la  fat.'on  ordinaire. 

Avec  10  hommes,  le  rendeincnt  d'une  installât. on  comme  celle  que  nous 
venons  de  décrire  est  en  moyenne  de  S2-5  tonnes  de  tourbe  séchée  à  l'air  par  jour- 
née de  10  heures. 

Les  hommes  sont  payés  trois  vrulden  ($1.20)  par  jour,  ot  le  prix  de  revient, 
tout  compte  fuit,  intérêt  et  amortissement  est  de  $2.90  iiar  tonne. 

En  IIoIIiiikIc,  les  tourbières  elles-niénies  sont  très  coiitcuses.  l'iu-  tourbière 
ayant  une  profnmleur  moyenne  de  <i  ù  7  pieds  -e  vend  :{,000  gulden  par  liar~$48« 
par  acre. 

Le  prix  de  Tinstallation  ù  tmirbe  X.  Vtin  Bret-nian  est  de  $8,(100  f.a.b.  Rotter- 
dam, il.  Van  Breemaii  emploie  aussi  ses  machines  à  couikt  eombinécs  avec  ia 
machine  Sehlike.vsen  (voir  pape  74)  iwur  la  fabrication  de  la  tourbe  faite  à  la 
machine.  Dan.s  ee  cas,  In  tuurlie  brute  est  jetée  dans  une  nu\ehine  à  mala.xer  et 
de  là,  au  moyen  d'un  élévateur,  portée  ù  une  maciiine  Sclilikeysen.  On  ne  met 
pas  d'eau  et  la  pul|K-  en  pâte,  en  (|uittant  cotte  machine  est  placée  sur  des  palettes 
de  la  façon  ordinaire  (voir  partie  suivante  «le  co  chapitre)  et  purfée  au  terrain 
de  séchage. 

A  Amsterdam,  la  tourbe  combustible  fuite  avec  la  tourbe  lourde,  bien  humifiée 
se  vend  par  petites  quantités  de  8  gulden  les  1.000  morceaux,  et  le  combustible 
fait  avec  l'espèce  plus  lÔRère  se  vend  depuis  7  gulden  les  1,000  morceaux.  Ceci 
équivaut  ù  $5.80  la  tonne  pour  la  première  et  $U.;!0  pour  la  dernière.  Quand  on 
les  vend  en  grande  «luantité  le  prix  est  de  $4.1H)  ù  $4.40  la  tonne. 


'1 

La  tourbe  coiubiwtiblp  e*t  très  employée  tii  llnllando  eomna-  fonibustible 
domestique  malgré  le  bon  niarohc  relatif  de  la  bouille  qui  se  vend  $4.00  la  tonne. 

Eliêabeihfehn  Oldenburg.  /({/«ma^ne.— L'installation  employi^e  en  cet  endriit 
est  brevetée  et  construite  par  O.  StreuKe  de  Klisabethfehn.  Elle  consiste  en  un 
excavateur  mécanique  qui  livre  la  tourbe  brute  à  un  convoyeur.  Le  convoyeur 
remet  la  tourbe  à  «ne  machine  à  malaxer  ou  à  réduire  en  pâte  brevetée  par  le 
même  inventeur.  Durant  le  priiitem])s  et  le  comiiunceinent  do  l'été  l'iustallation 
sert  à  fabriquer  de  la  tourbe  pressée  à' la  machine.  Dans  ce  cax,  un  autre  con- 
voyeur et  une  machine  à  étendre  la  bouillie  de  tourbe  sur  le  terrain  de  séchage 
est  combinée  avec  l'ins'allation.  l'ne  installation  do  cette  nature  est  pleinement 
décrite  dans  la  partie  suivante  de  ce  chapitre,  pages  134-138.  Dans  la  dernière 
partie  de  l'été  et  jusqu'au  commencement  des  gelées  l'installation  sert  à  la  fabri- 
cation de  la  tourbe  combustible  appartenant  à  la  catégorie  décrite  à  la  fin  de  ne 
chapitre.  On  enlève  le  convoyeur  additionnel  de  la  machine  à  étendre  et  on  in- 
sère une  rigole  d'acier  longue  de  40-r>0  pieds,  nuinie  d'une  vis  de  mélange.  La 
tourbe,  en  quittant  la  machine  à  mettre  en  pâte  est  mélangée,  dans  cette  rigole 
avec  l'eau  et  s'écoule  dans  une  auge  située  à  une  profondeur  de  3  à  5  pieds.  Du- 
rant l'hiver,  la  surface  de  lu  masse  <le  tourbe  ot  eouverte  d'une  couche  de  mousse 
de  sphaigne  pour  l'empêcher  de  geler,  l'ne  installation  de  ce  genre  exige  12 
hommes  et  peut  suivant  l'inventeur  nmuutentionner  1.060  verges  cubes  par  jour. 
La  force  motrice  nécessaire  pour  actionner  l'installation  est  de  30-.S5  c.-v. 

La  masse  de  tourK->  e;-!  ti.illiV.  à  la  main  an  printetn|>s  et  séchée  de  la  manière 
ordinaire.  La  tourbe  combustible  fabriquée  était  bien  en  pâte,  lourde  et  compacte 
et  était  surtout  employée  comme  matière  pour  la  petite  usine  à  carboniser  la 
tourbe  située  au  même  endroit.  La  tourbière  était  bien  drainée,  relativement 
exempte  de  racines  et  de  souches,  ce  (|ui  cxpliciue  la  facilité  d'exploitation  et  la 
grande  capacité  de  l'installation. 

Le  poids  d'une  verge  culie  de  tourbe  combustible  fabrii|uce  par  ces  méthodes 
est  <le  400  à  700  livre>  d'aprè>  les  iléterminations  de  la  Six-iété  Tourbière  S\ié<loise. 


2. TOIHIIK   KA(.(I\NKK  À   I.  A    MAI  IIINK  IPl     l'IlKSSKK. 

I>a  inéthodo  pour  malaxer,  réduire  en  pâte  et  fH(;oiuier  la  tourbe  sans 
aucunement  ajouter  d'eau  est  principalement  employée  et  convient  certainement 
mieux  t|ue  les  procédés  hutérienrement  décrits,  spécialenu'nt  quant  on  doit  prendre 
lu  surface  de  la  ière  comme  terrain  de  sécliape  et  (|uand  les  conditions  de 

séchage  sont  moina  lavorables. 

La  tourbe  brute  est  en  général  plus  complètenunt  malaxée  et  réduite  en  pâte 
par  les  machines  employé-cs.  ce  cpii  iwrmet  la  fabrication  d'un  bon  combustible 
avec  de  la  tourbe  fibreuse  et  moins  hun^ifiéc.  l'ne  installation  jMJur  la  fabrica- 
tion de  tourbe  fa(,'onuée  à  la  nuicliine  consiste  en  nu  outillage  pour  malaxer  et 
réduire  en  pâte  i-t  eu  nppiirciU  et  disiwt^itifs  i>oiir  le  transpisrt  et  réteulu  do  Ift 
tourbe  en  l>ouilIie. 


w 
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Le*  inetallations  âe  malaxage  et  d'étante  employées  sont  en  général  porta- 
tJTea  sur  railu  placés  auprès  de  la  tranchée  d'exploiUtion,  on  évite  ainsi  le  trans' 
port  i  grande  distance  de  la  tourbe  brute,  et  en  se  servant  le  la  surface  de  la 
tourbière  immédiatement  voisine  de  la  tranchée  comme  terrain  de  séchage,  on 
réduit  à  sa  plus  simple  expression  le  transport  de  la  masse  de  pâte  de  tourbe 
humide. 

La  largeur  du  terrain  de  séchage  doit  être  telle  que  la  tourbe  fabriquée  avec 
une  certaine  longueur  de  tranchée  puisse  être  posée  de  la  môme  longueur  sur  le 
Terrain  de  séchage  de  façon  que  le  creusage  de  la  tranchée  et  la  pose  sur  le  terrain 
de  séchage  puissent  marcher  de  pair. 

1^  terrain  de  séchage  doit  être  bien  drainé  pour  faciliter  le  séchage  et  1j 
transport.  Les  méthodes  employées  pour  le  drainage  sont  semblables  à  celles  qui 
ont  été  décrites  page  36.  La  tranchée  d'exploitation  pou.  chaque  installation 
doit  être  aussi  longue  que  possible  et  toujours  assez  longue  pour  que,  lorsqu'on 
atteint  l'extrémité  et  qu'il  faut  mouvoir  l'installation  et  la  ramener  en  arrière,  la 
tourbe  posée  au  commencement  ait  eu  ie  temps  de  sécher  et  puisse  être  enlevée 
avant  de  commencer  une  nouvelle  tranchée.  Les  murs  de  la  trancliée  en  exploi- 
tation, surtout  dans  les  tourbières  très  profondes,  ont  quel(|uefois  une  tendance  à 
céder  ce  qui  fait  perdre  du  temps  pour  déplacer  l'installation  et  dérange  l'opéra- 
tion. Dans  ces  tourbières,  il  faut  tenir  compte  du  poids  de  l'installation,  mais 
en  règle  générale,  une  tourbière  bien  drainée  peut  supporter  facilement  le  poids 
des  installations  dont  on  se  sert  maintenant. 

Une  installation  pour  mélanger  et  réduire  en  pâte  consiste  généralement  en 
un  élévateur  transportant  la  tourbe  brute  à  une  machine,  où  elle  est  traitée  méca- 
niquement et  en  un  moteur  fournissant  la  force  motrice.  Tous  ces  appareils  sont 
en  règle  générale  montés  sur  une  seule  et  même  plato-furme  munie  de  rou««  qui 
circule  sur  des  rails. 

Ces  installatic:is,  ainsi  que  les  méthodes  suivies  pour  1»;  transport  et  la  pose 
de  la  tourbe  pour  le  séchage  diffèrent  beaucoup,  mais  le  travail  de  séchage  est 
virtuellement  le  même  et  se  fait  d'une  manière  semblable  à  celle  qui  a  été  déjà 
décrite  par  la  première  partie  du  premier  chapitre. 

Avant  d'entrer  dans  le  détail  des  machines  et  des  méthodes  employées,  il  y  a 
quelques  remarques  générales  à  faire. 

La  tourbe  brute  est,  &  très  peu  d'exceptions  près,  sortie  de  In  tourbière  à  bras 
et  jetée  dans  un  élévateur  qui  la  transporte  i  la  machine  à  tourbe.  Un  excava- 
teur mécanique  pratique  serait  naturellement  très  précieux  et  réduirait  de  beau- 
coup le  nombre  d'hommes  nécessaires,  niaic  on  n'a  jusqu'à  présent  inventé  aucun 
appareil  satisfaisant  pour  les  tourbières  où  il  y  a  beaucoup  de  racines  et  de 
souches,  et  la  construction  d'un  excavateur  de  ce  genre  constitue  un  problème 
très  difficile  à  résoudre.  L'emploi  des  excavateurs  est  possible  quand  il  n'y  a  ni 
souches  ni  racines.  A  cette  catégorie  d'appareils  appartiennent  les  machines  à 
couper  Dolberg  et  Van  Breemen  déjà  décrites  et  principalement  employées  dan? 
le»  tourbières  ron  drainées  dans  la  machine  O.  Rtrenges  (voir  pages  44-4d)  et 
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l'excavateur  inventé  par  Sohlickeysen  (voir  page  T9).  Mais  dans  la  plupart  des 
cas,  les  tourbières  contiennent  beaucoup  de  racines  et  de  souches,  et  il  faut  tra- 
vailler à  la  main.  Les  bêches  employées  diffèrent  de  forme  suivant  les  endroits, 
mai»  en  général  on  se  sert  de  celles  dont  la  lame  est  en  forme  de  cœur. 

I^  élévateur»  sont  des  élévateurs  de  tôtc  et  de  côté.  Les  élévateuia  de  côté 
ou  latéraux  sont  placés  perpendiculairement  à  la  direction  dans  laquelle  se  meut 
l'installation,  un  élévateur  de  tête  est  dans  la  i    Jie  direction  que  celle-ci. 

Avec  un  élévp.teur  de  côté  on  obtient  une  meilleure  fondation  pour  l'installa- 
tion, la  tranchée  étant  creusée  en  gradins  parallèles  à  la  direction  où  se  meut 
le  matériel,  voir  Fig.  68,  et  non  verticalement.  La  difficulté  avec  un  élévateur  de 
côté  c'est  que  le  creusage  doit  être  fait  d'un  côté  seulement;  qu'ils  sont  embarras- 
sants pour  déplacer  l'installation  ;  et  qu'il  eot  essez  difficile  de  les  faire  assez  longs 
pour  employer  un  plus  grand  nombre  d'hommes,  dans  le  cas  de  tourbi^-es  très 
profondes,  où  l'on  pourrait  obtenir  un  très  fort  rendement. 

Avec  un  élévateur  de  tête,  Fig.  69,  on  peut  exploiter  une  tranchée  plus  longue, 
le  creusage  se  fait  des  deux  côtés,  ce  qui  permet  d'employer  plus  d'hommes,  et 
quand  il  faut  déplacer  l'installation,  l'élévateur  n'est  pas  aussi  embarrassant.  Les 
grandes  installations  de  Russie  et  de  Suèd«'  ont  généralement  un  élévateur  de 
tête. 

La  partie  convoyeuse  de  la  «haine  d'ôlévut.ur  ave<-  ses  palettes  transporte  la 
tourbe  brute  à  l'entonuGir  de  la  machine  à  tourbe. 

La  machine  à  tourbe.— Vn  grand  nombre  «le  niachineM  différentes  ont  été  in- 
ventées pour  le  traitement  de  la  tourbe.  L'objet  principal  est  de  mélanger  et  de 
réduire  la  tourbe  en  pâte  pour  obtenir  un  combustible  homogène  et  compact. 

Les  exigences  pour  une  machine  de  preniiiT  onlre  sont  les  suivantes:— 

1.  Construction  simple  et  solide  avei;  touto.-  les  pièces  a<;eessibles. 

2.  (Srand  pouvoir. 

3.  Traitement  complet  de  la  tourbe,  construefion  telle  que  les  souches  tr, 

les  fibres  soient  réduites  en  pâte  et  nf  s"enrou:tfnt  pas  autour  des 
parties  rotatives  de  la  machine,  ce  «lui  causerait  des  arrêts  et  des 
pertes  de  temps. 

La  machine  qui  remplit  ces  conditions  est  certainement  la  machine  Anrep, 
employée  surtout  en  Russie,  Suède  et  Norvège.  Les  machines  allemandes  sont  de 
moindre  pouvoir  et  de  construction  plus  compliquée. 

Plus  intimement  la  tourbe  brute  est  mélangée  et  réduite  en  pâte,  plus  elle 
décroit  de  volume  dans  l'opération,  et  plus  homogène  et  sdide  est  le  produit.  La 
réduction  de  volume  est  naturellement  plus  forte  pour  la  tourbe  fibreuse  et  moins 
huaiifiêe,  si  elle  peut  être  traitée,  que  pour  la  tourbe  grasse  et  bien  humifiée,  qui  à 
l'état  brut  est  moins  poreuse.  Ui:e  machine  à  tourbe  consiste  en  un  manchou  en 
fonte,  avec  ou  sans  couteaux  fixes,  dans  lequfl  tournent  deux  arbres  munis  de 
couteaux  ou  des  filets  devis.    La  tourbe  brute  est  plus  ou  moins  mélangée,  pétrie 
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ou  réduite  en  bcuillif,  puix  pou8«ée  en  avant  vers  uur  pnibouehure  et  sort  de  U 
machine  sout  la  forme  d'une  bande  continue  qui  est  ensuite  coupée  par  longueurs 
convenables.  L'eirLouchure  a  une,  deux,  ou  trois  ouvertures  &  section  rectangu- 
laire et  est  plaf^  i^iit  sur  l'alignement  de  l'axe  de  la  niac-liiiie  soit  obliquement  à 
cette  direction. 

Les  bandes  de  tourbe  en  sortant  de  la  machine  *4>nt  re<;u<>s  sur  des  palette;) 
de  longueur*  convenable,  chargée»  sur  de»  wagonnet^'  spéciaux  et  portées  au  ter- 
rain de  »échag«>.  Une  petite  table  pourvue  de  rouleaux  facilite  le  transport  des 
palettes  de  la  machine  aux  wagonnet». 

La  première  machine  à  tourbe  a.vant  une  valeur  pratique  n  été  inventée  par 
C.  Schlikeycen,  et  R.  Uolberg  d'Allemagne.  Plus  tard,  un  grand  nombre  de  mn- 
chines  ont  été  inventées  Quehiues-une»  sont  sui>érieure»  aux  machines  perfec- 
tionnées à  présent  fabriquées  par  ces  maison»,  mais  d'autres  ne  le  «ont  pas. 

Machine  de  C.  SrliUh-eyseii. — C'e»  machines  sont  faite»  à  présent  par  la  Kix- 
dorfer  Maschinenfabrik  (.autrefois  C.  Schlicke.vsen),  Kixdorf,  Berlin,  Allemagne. 

T^  première  machine  construite  par  C.  Schlickeyseu  en  18û0  était  faite  aveu 
un  arbre  muni  de  couteaux,  connue  une  machine  ù  brii|nes.  La  tourbe  était  intr->- 
duite  par  le  sonunet.  sortie  par  pres.»iou,  par  l'embouchure  du  fond  puis  découpée 
à  la  longueur  vuuhu*.  On  enqilo.vait  un  ou  pluxieur»  chevaux  pour  le  fonctionne- 
ment de  la  machine.  La  prn<luction  de  ces  machines  était  uimlique  et  ihmi  après 
on  u  construit  le»  uiaehine»  ù  arbre  horizontale  et  de  plu»  grand  rendement. 

Ces  machine»  eonvieniient  à  de»  tourbière»  contenant  de  la  tourbe  bien  humi- 
fiée,  relativement  e.\eni(  'e  de  racin<  »  et  de  fibres.  Mai»,  duii»  tout  autre  ca»,  la 
tourbe  n'e»t  pas  réduite  àiittisanuiient  en  pâte.  Schlicke.vsen  a  doni-  plus  tard 
inventé  des  appareils  «  .-aisir  et  ù  déchiquetter  (lu'il  a  placé  dan»  l'entonnoir 
d'alimentation  de  la  miiehine  et  (|ni  ont  fortement  amélioré  la  qualité  du  combus- 
tible fabriqué.  Ou  peut  «iétaeluT  sé|>arétnent  ce»  appareil».  Si  la  tourlx'  tra- 
vaillée demande  un  uiéhin^e  et  une  rédiietinu  en  pâte  plus  on  moins  intensive,  on 
ajoute  un  ou  plusieurs  appureiU  et  la  tnacliiue  iK'ut  servir  an  traitement  de  di- 
verses catégorie^  de  tourln'. 

Les  Figs.  .W-ST  montrent  la  eoiustruction  de  la  machine. 

La  tourbe  brute  montée  par  l'élévateur.  Fig.  ."><!et  .">7,  est  jctét?  dans  l'entonnoir 
d'alimentation  où  elle  touiix>  sur  les  iii>pareils  de  saisissement  et  de  déchi(|uetnge 
montrés  dans  hs  Figs.  .Vi  et  .">4.  Ces  appareils  consistent  en  deux  arbres  à  n;ani- 
velle  (2)  et  (:i)  qui  tournent  dans  des  dinvtions  upim)S(H's  comme  un  laminoir,  lo 
rouleau  inférieur  tournant  en  même  temps  contre  un  mnleau  à  engrenage  (10), 

La  tourbe  e.-.t  déchirée  en  morceaux  par  les  ninnivclles  et  rejetée  contre  lo 
rouleau  à  engrenage  qui  la  mélange  encore  et  la  réduit  eu  bouillie.  Le  rouleau 
à  engrenage  la  rejette  sur  et  entre  le»  ailes  ou  couteaux  de  l'arbre  (4)  <iui  avec 
»a  couverture  eu  fer  forgé  et  son  enibouchiire  constitue  la  partie  principale  de  la 
machine.     Ja-»  couteaux  de  l'nrlire  «liut  placés  sons  forme  de  |)as  de  vis  et  ont  des 


•  Au    moyen   «l'iiiip  iiivfntion    po-téripiirc   ifiii    <»»rii   dpciiti-  plus  loin,  le  tra.nsimrt 
«Il  tPi-rrtin  de  »é<lia|{p  »p  taif  d'une  faç'on. 
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Fi(f.  55.     Macliint'  n  tourlic  Scliliekcywtn  N*  3. 
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borda  tranchants  coupanU  contre  des  barres  d'acier  insérées  dans  la  couverture, 
voir  Fig.  54. 

C*»  barm  d'acier  sont  facilement  :M'('f««tbleH  du  dehors  et  peuvent  être  chan- 
gées extérieii.-eoieat  «ans  arrêter  la  niai-hine.  L'arbre  fait  HO  révolutions  par 
minute.    La  niasse  de  tourbe  e«t  eneore  mélangée  dans  oi-tte  partie  de  la  miidiine, 


Fig.  S8.    MacUne  à  tourbe  8clilickey»<-n  »rao  éMvsMiir  de  tête 

pétrie  en  bouillie  et  poust^ée  vers  l'enihouc-hure  qui,  dans  la  plupart  des  machines 
Schlickeysen.  a  trois  ouvertures!! 

La  tourbe  brute  versée  dans  l'entonnoir  et  |M>uâsée  par  les  manivelles  bloqu- 
rait  la  machine  bI  l'on  en  mettait  trop.  Pour  empêcher  cela,  la  machine  est  poi  r- 
vue  d'un  diKpot>itif  «pécial  ugis^nnt  i-oninio  appareil  de  sûreté  de  la  manière  sui- 
vante: Si  l'excëK  d'alimentation  est  tel  que  le  récepteur  (4)  ne  peut  pas  absorber 
toute  la  niatiè'e  qu'on  y  presse,  le  ruuleur  à  engrenage  (10)  rejette  le  surplus  Je 
matière  (liri-ctenient  de  lu  niiinivclli'  inférieure  (3)  vers  l'ouverture  (18)  de  l'en- 
tonnoir, fette  ouverture  <,ui  s'étend  »tir  toute  la  largeur  de  l'entonnoir  est  habi- 
tuellement fermée  en  partie  pur  un  rouleau  à  disque  oscillant  qui  pend  en  avant 
et  consiste  en  disi)ues  minces  (17)  réunis  au  nioycy  (16)  tournant  sur  l'arbre 
(15).    T..OS  dent?  du  rouleau  à  engrenage  (10)  passent  entre  les  disques  (17). 

L'élévateur  e5t  un  élévateur  de  tête  ou  de  cûté  voir  Fig.  5fi.  57,  et  eonsiste  en 
une  rigole  de  fer  denii-eylindrique  dans  lequel  pa^se  la  chaîne  avec  ses  palettes. 
La  partie  inférieure  est  portée  par  un  ea'lre  mobile  sur  des  roues. 
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La  naitoB  fabriqua  em  nadUnaa  d«  troia  dimMuiaoït  doDt  I<>  tableau  tui- 
raat*  noatra  lea  poi<'      Am  et  eapaeitfa. 
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'  Tiré  dn  catilopi*  de  la  maMon. 


!«•  prix  qui  précMent  nompreuuent  M^uknFnt  la  naehine  i  tourbe  elle- 
n^  k  rMte,  truck  moteur,  waconnet*.  rail*  sont  m  plut.  Tne  inatallatioo 
GOOqtUtt  (Toir  Fig.  M)  avec  une  machine  n*  3  coûte  à  peu  prit  9,000  marka.  L* 
nonbie  d'ouTrier»  requia  pour  un  outillage  de  ce  geni*  eat: — 

S  homme*  pour  égaliier  et  éaoucber. 

S  hmnme*  pour  ereuier  la  tourbe  brute. 

8  homme*  pour  reiller  aux  palette*. 

1  homme*  pour  couper  la  tourbe  aux  longueurs  requiae*. 

8  bommea  pour  charger  le*  palettes  lur  le*  wagonneU. 

4  homme*  pour  le  transport  de*  wa^onneti. 

5  hommea  pour  décharger. 


Total,  17  homma*. 

I«*  chifte*  que  donne  le  tableau  ei-d->**u«  «ont  cerUinement  trop  <Ievi*. 
A  Beuerberg,  Bariire,  une  machine  Schlioi  ^en  actionnée  par  un  moteur  élec- 
trique de  20  c.-T.,  était  en  fonctionnement.  I^  capacité  de  cette  machine  avec 
14  homme*  était  28  tonne*  de  tourbe  «échée  i  l'air  par  jour  de  10  heure*. 

La  machine  SchlickeUv'n  livre  une  tourbe  combustible  homogine  et  compact  ,> 
mai*  la  construction  e*t  compliquée,  le*  réparations  fréquentes,  et  le  rendement 
relatif  faible  et  c'est  sans  doute  la  raison  pour  laquelle  elle  est  peu  employée. 

Machine  à  exlraire  la  luurbe,  8chliekepien,—\Jne  machine  i  extraire  la  tourbe 
a  été  expjsée  par  Schlickeysen  i  l'exposition  de  la  tourbe  i  Berlin,  en  1904.  L'idée 
éUit  d'avoir  l'excavateur  et  la  machinerie  néceaea're  sur  un  truck  mobile  ot 
actionné  de  préférence  par  un  moteur  électrique.  I^  matière  ext  ait  devaot 
suffire  i  alimenter  2  ou  3  grandes  machi.ies  i  tourbe  était  vidé^  au  moyen  d'u.- 
grande  rigole  dans  de*  wagonneU  de  décharge  circtilant  sur  des  rail*  portati 
plaoéa  à  côté  de  l'excavateur.  La  madiine  pouvait  extraire  plus  d.  .'56  ihci 
cubea  par  minute,  et  durant  ce  même  temps  l'installation  était  w&nnéa  d*>  8-5 
pieda  k  peu  pris. 

La  Fig.  58  et  la  Planche  18  montrent  la  constructio  <. 

Dans  le*  tourbières  exemptes  de  racines  et  de  80U<*  -  ne  machine  romme 
celle-U  pourrait  fonctionner  d'une  façon  satisfaisante;  mais  dans  d'autres  cas, 
sou  emploi  n'économiserait  pas  de  temps.  I^  défaut  de  cet  excavateur  est  que 
beaucoup  de  tourbe  reste  dans  la  tourbière.  La  machine  creuse  seulement  une 
tranchée  triangulaire,  et  quand  on  la  met  i  l'œuvre  sur  l'alignement  suivant,  il 
reste  une  berge  triangulaire  dans  la  tourbière. 

Nous  ne  connaissons  aucune  fabrique  de  tourbe  où  cet  excavateur  a  été 
installé. 

Machine  de  R.  Volberg.—Ceë  machines  sont  fabriquées  par  la  K.  Dolberg 
Maschinen  und  Feldbahn  Fabrik  Akticugeselkchaft,  Rostock,  I.M.,  Allemagne. 

La  machine  Dolberg  est  probablement  celle  qu'on  emploi  le  pi  *  en  Alle- 
magne.   Les  parties  principales  de  ces  machines  sont  deux  arbre»  de  couche 


lll 


i.!^ 


lit' 

il 


80 

panlliles  tournant  l'un  contre  l'autre  et  munis  de  pas  de  vis,  voir  Fig.  65.  Le 
pas  de  vis  de  l'un  des  arbres  de  couche  pénètie  dans  celui  de  l'autre,  la  tourbe  est 
mélange  et  pétrie  pendant  son  mouvement  vers  l'embouchure  de  la  machine.  Lee 
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Fiff.  68.    EKOkTate  9  r  k  tourbe  Scblikeywn. 

racines  et  les  fibres  ne  sont  pas  coupé»  dans  une  machine  de  cette  construction,  et 
si  la  tourbe  bien  humifiée  est  exen:pte  de  racines  et  de  fibres,  la  machine  Dolberg 
fonctionne  d'une  fagon  très  satisfaisante. 

Les  maisons  euivantes  fabriquent  aussi  des  macliiues  .'Semblables  à  lu  machine 
Dolberg  ou  avec  de  très  légers  changements: — 

A.  Heinen,*  Varel,  Oldenburg,  Allemagne. 
Sugg  &  Ce,  Munich,  Bavière,  Allemagne. 
Gebriider  Stiitzke,  Lauenburg,  in  Pom.,  Allemagne. 
Jaehne  &  Sohn,  Landsberg,  a.  W.,  Allemagne. 

Pour  pouvoir  traiter  la  tourbe  plus  fibreuse,  Dolbcrg  fabrique  une  machine 
(voir  Fig.  65)  où  manque  un  certain  nombre  île  secteurs  formant  le  paa  de  vis, 
alors  les  bords  tranchants  des  autres  secteurs  découpent  la  tourbe  et  la  ré- 
duisent en  bouillie  dans  une  certnine  mesure.  Il  faliri(|uc  aussi  des  machines 
conformes  au  brevet  Anrep  (voir  page  02)  où  les  arbres  de  couche  sout  munis 
de  couteaux  (Fig.  6T)  tournant  contre  des  couteaux  fixés  dans  le  couvercle.  Dans 
ces  machines,  la  tourbe  est  plus  complètement  tranchée  et  réduite  en  pâte. 

Les  différentes  machines  fabriqués  par  Dolbcrg  sont  : — 

Machine  N°  3a.  marchant  un  cheval. 


i       t 
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•Cf*t*  maison  fabriqae  auwj  des  macliin^s   do  différent*,  niocJèles,  voir  pages  78-78. 
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Cette  machine,  voir  Fig.  59,  a  uue  capacité  quotidienne  de  8,000  à  12.000 
mottes  de  tourbe  de  4  x  4  x  8  pouce8=128  pouces  cubet. 


Kig.  5!t.     Machine  À  tourbe  R.  Dolberg,  N°  3a. 
Machine  N°  2,  fonctionnant  avec  2  chevaux. 

Cette  machine,  voir  Figs.  60  et  61  a  une  capacité  quotidienne  de  18,000- 
.5,0(M)  mottes  du  toiirlie  tics  dimensions  qui  précèdent. 


Ki(r.  TiO.     Machiiif  n  tinirtH'  Ihilluif;,  N'  g,  (..xti-ricur». 
28dftV-6 


àL 


82 


■» 
;* 


Fig.  61.     Machine  à  tuiirlx-  Dolberf,  N°  2,  (intérieur). 

Machine  N°  la,  actionnée  par  moteur,  4-6  c.-v. 

Cette  machine  a  une  capavitc  joumalièro  de  30,000  à  40,000  mottes  de  tourbe 
des  dimensions  précédentes,  les  arbres  de  couches  font  "0  révolutions  par  minute. 
Diamètre  de  la  poulie,  26  pouces. 


Kig.  02.     .Maciiinc  à  toiirlic  Doll>i>rK,  N'  U,  («'xtéricur). 
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Kig.  f».     Arachine  A  toiirlK^  Dolbeiy,  X"  la,  (intérieur!. 

Machine  ù  toiirho  X°  Ih.  nvo.'  un  moU-nr  <Ie  15  à  18  c.-v. 

B^^"*  '"*"''""*''  '"'■■  ^''^-  "^  '■*  "•■*•  ■'  "'»'  ^••'P'"''té  journalière  de  60,000- 
80.000  mottes  de  tuurbe  de.  dimensions  qui  pr.Vèdont.  L;.  arbres  de  couche  font 
90  révolution,  par  minute.     Diamètre  de  la  poulie.  :>5  jv.ucees. 
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Fig.  64.    Machine  à  tourbe  Oolbrnr,  N»  Ih,  (extérieur). 
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Fix.  OTi.     Macliiiip  »  tourbe  DoIlHTg,  X   Ib,  (iiitérii'iii). 


Kig.  66.     Mtchinc  h  tourbe  DoUirrir,  N»  le,  (extérieur). 
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Machine  n*  le  fonctionnant  avec  un  moteur  de  25—30  c.-v. 

Cette  machine,  voir  l'w.  ti(!  et  67.  a  une  capacité  de  60,000-80,000  mottes  de 
tourbe  par  jour.  dc«  dimensions  .,..i  précèdent,  l-es  arbres  do  couche  font  870 
révohitionn  par  minute.    Diamètre  de  la  poulie,  ;j«.8  pouces. 


Kig.  1^.     .\r«c-hine à  toinlH-  IMlbeiy,  N"  le  (int.T-.iii). 

Les  deux  der,.ières  machines,  X»»  Ib  et  le  sont  toujours  cn.binées  avec  des 
élévateurs  ,|ui  apportent  la  tourbe  brute  à  l'entonnoir  d'alimentation. 

La  construction  de  l'élévateur  qui  ,"st  soit  un  élévateur  de  côté  Fig  68 
soit  un  élévateur  de  tête,  Fig.  60.  est  nettement  n:ontrée  dans  ces  figure» 

I.  embouchure  ,lo  ces  nia-'hinos  en  règle  générale  a  doux  ouvertures  divisées 
par  un  couteau  <iu'on  |vut  enlever  facilement  s'il  se  produit  d.-s  arrêts.  On  peut 
au.si,  SI  on  le  dé-ire  fal.ri.,nor  des  embouclnuvxs  T.  deux  ou  tmis  ouvertures 
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Pig.  68.    Outillage  i  tourbe  Dolber^  avec  élévateur  de  cAté. 


Fig.  70.     Outillage  à  tourbe  Dolberg  av«c  élévatnur  de  tête. 
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En  plua  de  ce»  machinM  et  de*  machines  à  couper  dferites  pige  42.  Doibeic 
fabrique  auui  des  machines  à  couper  qui  wnt  actionnée»  par  un  pouvoir  moteur 
et  combinée»  avec  sa  machine  N"  Ib.  Ce»  installations  sont  employée»  epécUle- 
n-snt  pour  des  tourbière»  non  drainées  contenant  de  la  tourb*  conTenable.  La 
*ig.  70  montre  la  disposition  d'une  installation  de  ce  genre. 


Fig.  70.    Machine  à  eouiwr  de  R,  Dolberg  |«ur  pouvoir  moteur. 

La  mfc.>Wne  i  couper,  élévateur  et  machine  à  tourbe  eont  placés  sur  un 
ponton  qui  pot:^  à  une  de  bis  extrêraités  sur  un  truck  mobile  sur  rail  et  à  l'autre 
sur  un  chaland  floitant  dans  la  tranchée  déjà  travaillée.  Le  chaland  porte  aussi 
une  locomobile  ou  toute  autre  sorte  de  moteur  fournissant  l'énergie  requise  pour 
faire  fonctionner  la  machine  à  couper,  l'élévateur  et  la  machine  à  tourbe. 

La  machine  à  couper  est  de  la  même  construction  que  celle  qui  est  décrite 
page  42,  mais  de  plua  grande  dimension.  Le  bloc  de  tourbe  soulevé  par  la 
machine  à  couper  est  transmis  par  l'élévateur  à  la  machine  à  tourbe.  Une  ma- 
chine à  couper,  actionnée  par  la  vapeur  ou  toute  autre  force  motrice  fait  quatre 
fois  le  travail  d'une  machine  actionnée  à  la  main,  et  il  faut  seulement  deux 
hommes  et  un  mécanicien  pour  avoir  charge  de  cette  machine,  de  l'élévateur,  de 
la  machine  à  tourbe  et  de  la  locomobile. 

Des  installations  de  ce  genre  fonctionnent  à  Turew,  près  de  Kosten,  Pisen, 
à  Saniter  dans  la  même  province  et  à  Karsow,  en  Galicie,  Autriche.  En  ce  der- 
nier endroit»  l'installation  a  une  capacité  journalière  de  80,000  mottes,  de  tourbe, 
é.|uivalant  à  44  tonnes  de  tourbe  séchée  à  l'air  par  jour.  Les  ban.les  de  tourbe  en 
Muittant  la  machine  à  tourbe  sont  coupées  à  la  longueur  requise  par  une  machine 


•  Svenska    Mosskulturfôreningens    tidskrift,    1905. 


ft  couper  automatique  construite  par  Dolberg  et  qui  fonctionne  là,  dit-on,  d'une 
fafion  latitfaiMnta. 

-*  Fi».  71,  montre  la  construction  de  cette  machine.  Peu  de  cet  machinei 
cependant  Mnt  employéet  et  la  maiaon  eUe-m«me  lea  regarde  comme  moins  sati«- 
faisantea. 


Vig.  71.     Machine  autuDuitique  à  t«uprr  U  tuiirlir,  de  R.  Dolbrrir. 

flaehines  A.  //einen.— Ces  machines  sont  fabri.iuéos  par  A.  Heinen  Ma- 
schiiienfabrik  imd  Eisengieserei,  Varcn  à  Oldenburg,  Allemagne. 


Kig.  72.     .M»chii,»  H  tourlie  X"  Tl  .-t  T2  <lu  tyi)r  DaIl»TK,  |«r  A.  Heinen. 
Les  machines  plus  anciennes  construites  pur  IIciMcn.  voir  Tig,  72,  en  deux 
tailles  différentes,  n"  Tl  et  T2,  sont  virtuellenunt  !..>  n.êmes  que  les'  machine 
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Dolbe.»  qu«  montre  I»  Fig.  «3  et  .onviem^nt  à  la  tourbe  bien  humitiée  et 
exempte  de  raomef  et  de  fibres. 

Pour  pouvoir  traiter  la  tourbe  fibreuse,  Heineu  •  combiné  deux  machine. 
avec  1  appareil  pour  malaxer,  déchi.iiicter  et  ro.iper  la  totirbe  brute.  I^  Fim 
73—76  montrent  «a  maihine  T  2  W. 


yig.  73.     Machiiii-  à  ti.iirl»-  N   T  2  \V,  de  A.  Ihin 
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*  Machine  Su  tourbe  N°  T  2  \V,  de  A.  Ueioeii. 
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Dan  rratomoir  d'âlimenUtion  de  la  machine  (roir  Fi*.  74,  75),  il  7  a  dans 
arfarca  i  eouchea,  a  at  b  muni»  d'ailet  de  malaxage  qui  mélangent  et  dfohiquèUat 
la  tourbe  brute.  Soua  oea  aibrea  de  coucbea  il  7  en  a  deui  autre*,  c  «t  d,  muaia 
de  oooteauz  qui  tonnent  entre  dce  couteaux  &ut  inséré»  au  travera  dea  paroia. 
Cea  couteaux  coupent  et  rUuiaent  en  pâte  la  tourbe  avant  qu'elle  entre  dana  la 
iMHw  inférieure  de  la  nuchine  où  elle  est  encore  malaxée  et  pétrie  par  le*  ria  • 
it  f.  Le*  deux  arbrea  de  couche  supérieure  a  et  b  tont  fait*  chacun  en  deux  vor- 
ceaux  réunit  au  centre,  et  le*  deux  arbre*  inférieur*  c  et  d  «ont  aoceasiblea  au 
moyen  d'une  plaque  latérale  mobile  où  *ont  aMujetti»  le*  couteaux  fixea.  La 
partie  inférieure  de  la  machine  e*t  au*»i  facilement  accettiUe;  en  enlevant  le* 
boulon*,  le*  parties  *upérieure*  du  couvercle  peuvent  être  soulevée*.  Le  ou  lea 
couteaux  r  de  l'eubouchure  de  la  machine  peuvent  être  enlevés  par  le  manche  *, 
•'il  7  a  lieu  de  nettoyer  cette  partie. 

Toute*  les  paire*  d'arbres  de  couche  avec  leur^  couteaux  peuvent  être  enle- 
vées  ou  remplacées  indépendamment  l'une  de  l'autre,  lu  machine  peut  donc  fonc- 
tionner .   ec  une  seule  paire  si  on  le  désire. 

La  machine  est  bien  construite,  toutea  les  parties  sont  accessible*  et  donnent 
une  tourbe  homogène,  bien  en  pâte,  mais  elle  est  naturellement  plus  compliquée. 

Dana  les  endroits  où  l'aire  de  séchage  est  très  limitée,  Hcinen  a  construit  et 
fait  accepter  une  embouchure  spécialement  construite  "t  une  table  de  chargement. 

La  Fig.  76  montre  la  construction  de  cet  appareil. 


FiK.  76.     Muchine  ,i  ttiiirbe  de  A.  Hninen  avec  appareil  de  malaxage,  embouchure  •pfcial,  table 

de  char^mcnt  et  élévateur. 


Cette  embouchure  a  trois  ouvertures  do  4x4-4  pouces  tt  est  munie  de  deux 
roiKs  à  couper,  comme  le  montre  la  figure.  Au  lieu  île  la  table  roulante  ordi- 
naire, la  mathine  ist  munie  d'une  table  courte  inclinée,  faite  de  plaques  étroite^ 
d'acier  qui  sont  tenues  mouillées  pour  que  les  bandes:  de  tourbes  puissent  se  mou- 
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Toir  f«cii«nent,  et  ne  pu  coller  «us  p1«.jue-.    U  toarb«  e«t  cou»4e  kux  loacneun 
nquiM,  tramportée  au  terrain  de  «thage  et  dniêk,  «ur  I«  bout  pour  êUbtr. 

Le»  Fift.  T6  et  77  montrent  le*  (lévateura  fabriqué*  par  A.  Hainta  pour  aaa 
madiinea  N*  Tl  et  T8. 

Ltm  maohinea  Heinen  >ont  employée»  dam  beaucoup  de  fabriques  de  tourbe 
en  Allemagne,  et  en  règle  générale  satisfont  le»  fabricanto.  La  machine  N*  Tla 
une  capMlté  journaliire  de  23,00'>-31.000  roottea  de  tourbe  par  journée  de  10 
heuree.  équivalant  à  12  M  »  17(5  tonne;  avec  13  homme*. 


KiR.  n.      M.ehin«  i  tourbe  Hdii«  N»  T  avec  «ppueil  i  méUnger,  table  à  rouleaux  et  élévateur. 


Lea  machines  N"  72  et  T2\V  ont  une  capacité  journalière  (10  heuree?  m 
46,000  i  61,000  mottes  de  tourU-  équivalant  de  25-30  à  3355  tonntj  arec  16 
hommes. 

Le  prix  de  la  machine  N"  Tl  avec  un  appareil  à  mélanger  et  un  éléTateui 
long  de  20  pieds,  est  f.a.b.  Varel  de  2,000  marks,  $840.00. 

Le  prix  de  la  machine  N°  T2W  avec  deux  appareils  à  mélang.-r  et  un  éléra- 
teur  de  33  pieds  de  longueur  est  de  4,250  marks,  $1,020.00. 

Machinée  de  L.  Iulch.—Ce&  machines  sont  construites  par  la  L.  Lutch  Mas- 
chinenban-Austadt  und  Eisengresserei  de  Kolberg,  Allemagne. 

La  machine,  voir  Fig.  78  et  79,  n'a  qu'un  seul  arbre  de  couche  tournant  dans 
un  cyhndre  qui  a  un  plus  fort  diamètre  à  l'extrémité  d'alimentation. 

Dans  cette  partie  plus  large,  l'arbre  de  couche  est  muni  de  couteaux  qui 
tournent  contre  des  couteaux  pla-és  dans  !o..  parois  et  d'une  partie  de  pas  de  vis 
Dans  la  partie  phw  étroito  du  cylindre,  larbre  de  couche  est  muni  d'un  pas  de 
vis  sans  fin  dans  lequel  tourne  une  roue  d'éperon  ou  molette,  comme  le  montre 
la  Figure  78.    Cette  roue  a  pour  objet  de  tenir  la  vis  propre  et  d'aider  i  pousser 


Kigr.  7S. 


Machine  k  tourbe  de  L.  Liitch. 


KiR.  7». 


la  masse  de  tourbe  fera  l'embouchure.     Quelques   machines  seulement  de   ce 
modèle  «ont  en  emploi  et  ne  présentent  aucun  avantage  spécial 

Machines  de  A.  Anrep.—Ce%  machines  sont  fabriquées  à  présent  par  la 
'•  Al.jorn  Andersen»  Mokaniska  Verkstads  Aktiebolaur,  Svedalu.  Suède ". 

J.e>  iiinchines  Anrep,  comme  nous  l'avons  déjà  dit,  sont  celles  qui  répondent 
le  mieux  i\\\x  exigences  de  machines  ù.  tourbe  de  premier  ordre. 

Les  uiiu  Innés  plus  anciennes  construites  par  Anrep,  qui  sont  encore  beaucoup 
euïplo.vées  en  Russie,  avaient  deux  arbres  de  couche  parallèles  tournant  l'un 
contre  l'nutre,  voir  Figs.  80,  81.  Ces  arbres  sont  munis  de  couteaux  placés  de 
façon  à  former  un  pas  de  vis.  I^es  couteaux  de  l'un  tournent  dans  l'espace  laissé 
libre  par  les  couteaux  de  l'autre  d'une  façon  semblable  aux  vis  de  la  machine 


Kig.  m.     Miwliin»  k  tourl>«  .\iirep  avoc  deux  arlirM  (extérieur). 
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Dolberg.  Des  couteaux  fixes  .ont  plantés  dans  le  fond  et  le  couvercle  de  dessus 
ot  sont  construits  de  façon  à  servir  de  coussinets  pour  les  arbres  de  couche 

D  «près  e  brevet  de  A.  Anrep,  les  couteaux  tournants  doivent  tourner  contre 
les  deux  bords  des  couteaux  fixes.    Au  moyen  de  cette  construction  il  ne  se  pro- 

f";2"!  ^"^"7  '"'  '^  "^'•'^  ''«^  -"^•'-  '"""«nt^  "û  1-  racines  et  les  fibres 
puissent  s  enrouler  et  causer  des  arrêts.  Toute  la  nu,tière  intrcnluite  est  entière- 
ment  redu.te  en  pâte  et  poussée  vers  IV.nbouchure  auprès  de  Ia<,ue]le  les  arbres 
sont  munis  de  pas  de  vis. 

La  capacité  .le  ces  machines  est  de  40  &  60  tonnes  par  jour 
Dans  les  machines  de  cette  construction  la  masse  de  tourbe  est  plu.  entière- 
.nen    réduite  en  pâte  que  dans  „„o  machine  DolberK-     La  construction  est  plus 
simple  que  celle  des  machines  do  .^chliskeyson  et  de  lleinen  et  la  capacité  plus 

Les  nmchines  Anrep  de  construction  précé,lent.-.  sont,  comme  il  a  été  dit 
tal.n„„ecs  aussi  par  K.  DoUh-vk  A  Itostock  ..  par  un  certain  nombre  de  maisons 
russes. 


Fis.  SI.     M..-l,i„,.  «  ,„„pl«.  ,1e  A.  Anr,.,.  ..v..-  d..,u  ,.rl,r..,  .1,.  cmol.e,  (int,.ri..„r). 

L'élévateur  onq.lo.vé  est  toiij.,urs  un  élévateur  .1,.  tri.',  .lo  :i.-.  i,i,.,ls  ù  ,m  u  près 
■le  louKueur.  l/cxtrêmité  iulericurc  est  |,„rtée  pu.  .l.-ux  rouc.s  iviK-ant  sur  des 
lilmicheg. 

La  Planche  10  montre  rin.tallution  à  tourl.c  Anr,  p  liulàturllcMicnt  cniplovée 
vu  liuss.e.     Les  (Icrnièros  mn.-hiiu.s  construites  par  Aur.p  et  qui  iv„ipi:u-..nt"K-.s 
anciennes  n'ont  ,,«-un   arbre  de  cou,-l.e   rotatif,     (^.s  .nacimus  s,.  ..oustruisont 
actuellement  en  deux  dimensions  :    N=   J  1}  et  X°  111!  par  Al.j.,rn  An.lerson 
Svelada,  Suède.  ' 

Machine  No  1  B.-T^s  Figures  82-84  nmntreut  cette  nuichine  telle  qu'elle  est 
actuellement  fabriquée. 

L'erttonnoir  dalimentation  est  fait  plus  étroit  au  sommet  et  s'élarRissaut 
vers  la  machine  pour  empêcher  la  naisse  de  tourbe  de  s'ar.|uer.  ce  (|ui  autrement 
arrive  quelquefois  avec  la  machine  à  un  s,nil  arbre  de  couche. 
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Le  cylindre  dans  lequel  tourne  l'arbre  est  fait  en  deux  diamètres  différenis 
réunis  par  une  partie  conique.  Dana  la  partie  plus  large  en  dessous  de  l'oiton» 
noir  d'alimentation,  l'axbre  de  couche  est  muni  de  six  couteaux  doubles  dont 
la  Fig.  83  montre  la  construction.   Ces  couteaux  fixés  passent  dans  le  fond  du 


,-1 


Fig.  M. 


Fig.  82. 


Machine  »  tourbe  de  .Aiirep,  Nu.  IB. 

cylindre  et  agissent  comme  demi-couss-iuets  pour  l'arbre.  Les  couteaux  fixes, 
comme  les  couteaux  rotatifs  dans  cette  partie  de  la  machine  sont  tous  \lu  même 
modèle  et  sont  de  construction  très  forte.     Dans  la  partie  conique  du  couvercle. 
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rarbre  de  couche  est  muni  d'un  p.g  de  vis.  qui  avec  «s  deux  bord,  coupants. 

ItLrr        "?""  ''''"  '^  ""*"  *^*'-    ^  '=^«''«^-  P'"^  ^t'O't  •  *«>« 
couteaux  fixes  mserés  au  travers  du  fond  et  trois  .«  travers  du  sommet,  et  ce, 

derniers   avec  les  couteaux  correspondants  qui  traversent  le  fond,  forment  de» 
coussinet»  complets  pour  l'arbre  de  couche. 

L'arbre  de  couche  est  muni  dans  cette  partie  de  deux  couteaux  et  d'un  double 
P«  de  VIS  qu.  peuvent  être  remplacés  par  des  coutouux  fixes  et  tournant,  si  la 
tourbe  exige  une  réduction  en  pâte  encore  plus  intense.  En  avant  de  ce  cylindre 
est  placée  une  partie  conique  qui  porte  l'embouchure  de  la  machine.    L'arbre 

k  tZt''        rT  T'"  """'""^  '^*  """'^  •^'""  '^°"'"«  P-  ^-  -«  oui  presse 
la  tourbe  vers  l'embouchure.  h  «-   c 


Fig.  85.     Couteaux  roUtif,  et  fixe.  dan.  la  machine  à  tourbe  Anrep. 

ior^A^T"'""  '!"'  *°T'"'  '""'  J'«"tonnoir  d'alimentation  ont  des  pointes  en 

orme  de  becs  sur  lesquolle.  ton.bo  la  tourbe  durant  leur  mouvement  ascendant. 

Ces  becs  déchirent  la  tourbe  en  morceaux  et  la  jettent  vers  le  côté  opposé  du 

fait  260  révolutions  por  minute.  D«n«  ces  n.achines  les  racines  et  les  fibres  n  ont 
pas  1  occasion  de  s'enrouler  autour  dos  arbres  de  couche  ni  de  causer  des  arrêts  et 
la  masse  de  tourbe  est  exoe»sive.uent  Lien  réduite  en  pâte  homogène 

Chaque  partie  de  la  machine  est  facilement  accn*sible.  En  dévissant  quelques 
boulons,  1  entonnoir  et  la  partie  «upérieu,*  du  grand  cylindre  peuvent  tourner 
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•ur  des  chernièree,  et  l'ajutage  et  le  morceau  conique  de  face  peuvent  être  ouverts 
de  la  même  manière. 

La  construction  de  la  machine  est  simple,  résistmite  et  permet  une  grande 
production. 

L'élévateur  et  la  table  roulante  employé--  principalement  sont  indiqués  aux 
Fig.  86  et  87.  La  première  est  un  élévateur  à  traîne,  sans  aucun  dispositif  spécial 


InatalUtion  à  tourbe  »vrc  inacliitie  k  tourbe  Anrep,  SvedaU. 
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«.p«er  «u,  de.  grad.ns  de  1.  tranchée  et  «duit  .u  minimum  le  le-^^c  /,  U 
matière  première.  «  w  ...c    ■»  i« 

d-  i!Jf"\'""'".**r'  '''"^  °»'"'î"«»ent  au  centre  de  la  machine  à  tourbe  où 
de.  wagonnet,  généralement  employés  pour  le  transport  de  la  tourbe  fabri^tée 
peuvent  être  plus  aisément  chargés.  "briqiée 

..loie^rJ""'  T""*'-  f-n-Plaeée  par  une  courroie  transporteuse  quand  on  em- 
,J|«e  le.  nouvelles  méthodes  pour  le  transport  et  l'étente  pour  séchage  (voir  plu. 

En  règle  générale,  ces  machines  sont  actionnées  par  un  moteur  de  42  c.-v..  qui 
Z  loin"'  """■■      "  """■'"  "  ^""'^  "^""''^  '^  •"'P"'"'*  "^-"«^  '^^^ 

La  production  par  journée  de  10  heures  avec  cette  machine  et  avec  le. 
sll  àM""""  ''  *""'^^'*  ^*  '''**"**  "*  '  ^"  P'^  ''^  «>  ^0--  de  tourbe 

Le  prix  d'un  outillage,  y  compris  une  machine  complète  No  IB,  une  embou- 
chure ord.na.re  5  x  6.2  pouces,  un  élévateur  de  33  pieds  de  longueur  une^^^l 
roulante  et  un  dispos.tif,  montés  sur  un  truck  a..,e.  grand  pour  le  moteur  s'éSve 
f.a.b.,  Svedala,  à  4,400  kronor.  à  peu  près  $1,11.0. 

Machinera  IB.-La  construction  de  cette  n.achine  est  basée  sur  le  même 
pnncpe  que  la  machine  Xo  IB,  mais  la  dimension  est  plus  petite  et  le  nombre  de 


Fig.  88.    Machine  »  tourbe  Svedala  N°  3, 


couteaux  fixes  et  rotatifs  moindre.  La  production  par  journée  de  10  iKîures  avec 
cette  machine  et  les  méthodes  ordinaires  de  transport  a  d'étente  pour  séchage  Mt 
d  à  peu  près  53  tonnes.    On  emploie  ord-nairement  un  moteur  de  34  c.-v. 

2860S-7 
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L«  prix  de  l'inatallation,  y  comprit  une  machine  complète  No  IIB,  un  ajui- 
tage  ordinaire  de  6  z  S-S  pouces,  table  et  diipoaitifs  de  frein,  montés  sur  un 
truck  asaez  grand  pour  le  moteur,  est  de  2,800  kronor,  à  peu  près  $760. 

Machine  Svtlada  No  2. — La  maison  qui  précède  fabrique  aussi  les  machines 
consvruitea  par  N.  Tredriksson.  Ces  machines  sont  marquées  Svedala  No  2.  La 
Fig.  88  montre  la  construction.  L'entonnoir  (a)  tourne  sur  des  charnières  pour 
permettre  d'atteindre  l'intérieur  du  cylindre.  Le  morceau  conique  de  devant 
(1)  contenant  l'embouchure  (m)  s'ouvre  aussi  facilement  de  la  même  façon.  Jjk 
machine  n'a  qu'un  arbre  de  couche  qui  est  muni  en  dessous  de  l'entonnoir  et  sur 
quelque  distance  dans  le  cylindre,  d'un  pas  de  vis  (b).  Ce  pas  de  vis  a  un  bord 
tranchant  (d)  qui  coupe  contre  le  bord  (c)  attaché  dans  le  cylindre  et  long  de  16 
pouces.  En  avant  de  la  vis,  il  y  a  un  couteau  unique  (h)  qui  coupe  contre  les 
bords  tranchants  des  ras  du  coussinet  (e)  indiqué  Fig.  89.  La  masse  de  la  tourbe 
est  poussée  en  avant  entre  les  bras  de  ce  coussinet,  et  d'un  autre  côté  est  coupée 
par  les  couteaux  rotatifs  (i)  montrés  dans  la  figure  90.  En  avant  de  ce  couteau 
il  y  a  une  vis  à  double  pas  (k)  qui  pousse  la  nasse  pour  la  faire  sortir  par  l'em- 
bouchure. 


Fig.  89.     Couteaux  fixe  «t  conuinet. 


Kig.  *).     Couteau  rotatif. 


L'élévateur  et  la  table  sont  de  même  construction  que  celles  montrées  dau* 
les  Figures  86  et  87.  La  machine  est  bien  construite  et  convient  à  la  tourbe  bien 
humifiée,  mais  une  certaine  partie  de  l'arbre  de  couche  n'a  pas  d'outil  pour  couper 
ou  mouvoir  la  tourbe  et  les  fibres  ou  racines  ont  donc  l'occasion  de  causer  des 
arrêts  et,  â  ma  connaissance,  il  n'y  a  pas  beaucoup  de  ces  machines  en  usages. 

Machine»  d'Akerman. — Ces  machines  sont  fabriquées  par  Akermans  Qjuteri 
&  Mekaniska,  Verkstad,  Eslof,  Suède,  et  sont  déjà  employées  dans  une  certaine 
mesure  en  Suède  et  en  Finlande.  I.es  Figures  91  et  92  montrent  la  construction. 

Lee  deux  arbres  de  couches  ne  sont  pas  parallèles,  mais  sont  placés  dans  un 
couvercle  conique,  ils  sont  munis  de  couteaux  et  de  pas  de  vis,  comme  montre  la 
Fig.  91.  Le  traitement  de  la  tourbe  par  ces  machines  n'est  pas  beaucoup  meilleur 
que  par  les  machines  Dolberg,  et  en  raison  de  leur  forme  conique,  on  est  obligé 
d'avoir  en  ré><  rve  un  certain  nombre  de  pièces  différemment  construites.  Elles 
ne  conviennent  pas  pour  la  tourbe  fibreuse  ni  quand  les  racines  sont  abondantes. 


Ki(r.  !»I.     Machin»;  h  t.iiil*  dAiikeiuuiii. 


Kig.  93.     Machine  à  tourbe  d'Akemiaii. 

Un  graud  nombre  d'autres  machines  à  tourbe  ont  déjà  été  employées  «^t.,MI 
ment  dans  ,„el,ues  endroits,  mais  e...  sont  soit  d'une  clnst^Z^mrs"    n  t" 
nable,  so,t  peu  différentes  de  celles  qui  ont  été  déjà  décrites. 

Disposition  d.  l..  mach.xk  A  toi  hbe  et  n,;  MoTEua.-La  machine  à  tourbe  et 
e  moteur  sont  en  général  placés  sur  une  même  plate-fonne  mobile  sur  des  rÏi„ 
les  moteurs  les  plus  communément  employés  sont  ceux  qu'on  peut  empClûn' 
autre  usage  quand  l'époque  de  la  fabrication  de  ,n  tourbe  comLtibleX  Je 
La  locomobUe  avec  son  foyer  est  placée  soit  en  face  de  la  machine  à  touri  soi 
dans  la  direction  opposée.    Dans  le  premier  cas,  la  courroie  de  tran,n^ss^„C 
■tre  plus  longue,  ce  qui  est  favorable,  car  la  chauffe  est  plus  facile.    Quand  o. 
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peut  avoir  l'ékctricité  k  bon  ninrclir,  >m  |K'ut  l'iiipliiyrr  li-s  moteurs  électrique». 
Pour  le«  graudcti  iiiHtalla(ioii!<  m'i  l'uii  l'inpluie  U'iiucimi)  ilt.>  inucliini-!»  à  tuurbe,  lui 
moteur»  élcctritjuea  eoiit  probubloimiit  iiii'ill«-ur  niarojit'-  vt  ou  évite  le*  homni*'* 
nécessaires  jHiur  chauffer  et  surveiller  lu  Iw-iuiobile.  l.u  plate-fornic  est  avancw 
!un„  à  la  main,  ^'oit  pur  le  moteur  électriiiue. 

Tra.vsportatmix  et  étextk  de  la  TutBBE  À  I..V  MAL'UINK. — La  tourbe,  quand 
elle  sort  de  la  machine,  est  prise  sur  des  palettes  posées  soiw  l'embouchure  de  'a 
machine,  »ur  la  table  roulante,  et  elle  est  coupée  en  longueurs  requises.  Pour 
le  coupage  de  la  tourbe  on  cmi>loie  do  lourds  couteaux,  dont  (|uclque8-ung  sont 
montrés  aux  Figs.  93-95.  Dans  queli|ues  endroits  on  emploie  une  pls.iche  à  bas- 
cule pourvue  du  nombre  nécessaire  de  lames  coupantes.  Le»  palettes  avec  les 
mottes  de  tourbe  sont  ehargi'-es  sur  des  wagonets  et  transportées  au  terrain  de  sé- 
chage. Dans  les  petites  ini>ta11ations  on  se  sert  de  brouettes,  voir  Fig.  97,  qui 
roulent  sur  des  planches. 


F.9.S3. 


Piy.  94. 
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O'iltt'alix  à  ciiii|Ki-  ht  tiMilho. 


Fig.  06.     Diapoaition  pour  cinipcr  U  tourbe. 

La  Fig.  98  montre  l'arraiigement  d'une  installation  de  ce  jteiire  dans  une  tour- 
bière bien  drainée  avec  une  machine  à  tourbe  DolUng  ii  un  ciieval.     Dans  une 
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tourblèr..  Mo„  drainée  un  ,..  ,..rt  ,..ur  ruMp-r  et  lover  la  tourbe  l.rute  .lu 
«""•  ' PvT,  décrite  i  la  page  42. 


Ili;    UIAf 


nw.  '.<7.     lin,,,..,....  ,.,„r  I-  ,r,.M»|«,  t  ,1..,  p„l,„.,.  .|..  t,„.rU.  a„  ,..,n,in  .1..  .,  ,..,a.... 

Autn.n:e«t  on  emi,I,.i..  ]..  nH-.,u..  .vnxu>:.nunU  :  v,.ir  Fip.  W.  1).,.-  1...  „]„, 
grandes  n.stnllntion.  on  emploie  Ré„.-.n.l..u,.  ,„  .1...  w.gonn.t.  en  ,..,•  ■,.|,.,.„l.nt 
sur  des  raiLs. 

Ces  wagon,  sont  fait,  on  iVr  o„  ,,.  l,..i,  ..,  -„„t -„-„i,,  , ,  .U.„x  ,.,  ,„.ur 

tro.  étages  do  palettes  de  tourl.e.  Lo  po,.l,  ,1..  w.,.„nn..,-  ,.lu,r,.s  ne  d.,ir  pn. 
ftre  trop  fort  pour  qu'ils  pni^^ent  .--tre  n.a,,;.-.  pn,-  „„  |„„„„.,.  j,.,  «.a.n.uMet. 
principalement  employés  sont  in.li,|ués  aux  Fijr.  lOO-loa.  Us  ouvriers  aiment 
ceux  a  deux  on  un  étage  qui  >ont  plu.  faeil-,  à  charger  ou  à  .l.Vlmrgor 


r,g.  9S.     Arra,.ff..n.ent  g,^„éral  ,r»ne  installation  à  tourbe  I)olberg  ave  une  machine  à  tourl ... 
.1  un  cheval  (clans  une  tourbière  drain.*). 
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Vig.  '.<9,     Amngfiuvn:  gi*néral  d'uiiv  inaulliitioii  ii  tuurbe  UoIUtk  avic  uni'  luachinr  H  tinirU' 
A  un  chrval  (dan«  mu-  Umrbièrf  hiimiilf). 


Fig.  100.     Wagonnet  R.  Uolbcnr  pour  If  tnnHiwrt  rtca  palrttra  de  tourt»'. 


101.     Wagonnet  de  Sugg  &  Cie,  pour  le  transport  de»  palette»  de  tourbe. 
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Vif.  103.     \V.,Koni,H  H^  Anrrp  ,..,„  |^  tr»„«.«.rt  d™  ,«I,.tt^.  H»  (.«.ri.,  av.^- «chine 

»  tourUi  .>°  Ilit. 
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KiK.  lOII.     \V»g„„„rt  Aiirep  |Kmr  W  tmiwp  )rt  .1^»  |«Ht«  ù  t.H,rl»-  av«- 1;.  ,„i«.-hin« 

Les  méthodes  suivies  pour  le  transport  des  wagoiw  chargés  au  terrain  de 
séchage  et  le  retour  des  wagons  vides  à  la  machine  à  tourbe  sont  nombreuses, 
mais  les  suivantes  sont  le  plus  commmunémeut  employées. 

En  Allemagne,  où  les  machines  employées  ont  généralement  un  faible  rende- 
ment relatif,  soit  20-25  tonnes  de  tourbe  séchées  à  Tair  par  journée  de  10  heures 
la  méthode  que  montre  la  Fig.  104  on  souvent  employée.  Dons  ce  cas  on  emploie 
-oulement  une  voie  portative  et  une  courte  voie  d'évitement.  Le  wagonnet  chargé 
wt  aiuené  au  terrain  de  séel.age  dé*liargé  et  ramen.î  à  l'évifement  avant  que  I« 
«ngon  suivant  atteigne  la  voie  simple  sur  je  terrain  de  séchage. 

Aussitôt  que  l'aire,  qui  peut  être  facilement  atteinte  d'un  endroit  de  la 
voie  est  couverte,  on  déplace  lovoie  pour  la  position  suivante  comme  le  montre 
la  figure.  Cette  méthode  permet  .eu.  'nent  d'employer  sans  arrêt  un  nombre 
limité  de  wagonets  et,  par  conséquent,  convient  moins  pour  une  grande  produc- 
tion. Les  Figs.  105-107  montrent  les  méthodes  généralement  employées  en  Alle- 
magne. 

La  voie  portative  est  posée  sous  forme  de  rectangle  avec  des  coins  arrondis 
et  appelés  voie  ronde,  ce  qui  permet  aux  wagons  de  se  mouvoir  dans  une  direction 
sans  interruption.  Par  cette  méthode  ou  peut  employer  autant  de  wagons  qu'on 
veut,  mais  la  distance  à  parcourir  est  augmentée  considérablement  et  r.  ^-^ssite 
l'emploi  de  plus  d'hommes  qu'il  n'en  faudrait  autrement  pour  la  même  produc- 
tion. 

La  Fig.  105  montre  l'arrangement  général  d'une  inatall.itinn  D^lberg  avec 
mie  machine  à  tourbe  n°  Ib  ou  le  dans  une  tourbière  drainée.  La  Fig.  106  est  la 
même  dan.,  une  tourbière  non  drainée,  quand  on  emploie  des  machines  à  couper  ik 
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la  main,  et  la  Fig.  107,  k  m.-i.io  dans  un.,  tourl.ièro  non  Jrninéi-  où  l'on  emploie 
des  niacliincs  à  couper  à  pouvoir  moteur. 
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''^îl:i!rteCr'^"        "^T^^î^l^^r-'"    -^-^    Ko«.d..  drainage,  ternau 

Kig.  11.4.     M.:tl.od«  ,1e  "«•«[«'rt,  aller  rt  retour  du  terrain  d..  «..h«K-  H  «rranKon.ent. 
«ur  la  tourbière  umte»  en  Allniiafrnr, 
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La  voie  est  divisée  en  sections  d'une  longueur  convenable,  et  quand  Faire  du 
terram  de  séchage  a  été  couverte  en  partant  d'une  certaine  place  des  voies  sur 
es  deux  coté,  du  rectangle,  on  déplace  ces  deux  côtés  et  on  les  raccourcit  de  la 
longueur  requise,  puis  on  continue  l'ét«-.w. 


Fig.  10.-.     Arrangeinent  (î^néral  d'un,  installation  à  t.,nrb«  avec  u,i..  ,„a,l,ine  à  tourln.  I)olbe« 
N"  Ib  on  le  îdans  une  tourbière  .Irainw).  "olUertr 


Fi|f .  101.     Arranwment  généra!  d'une  installation  à  tourbe  OMUrg  avec  une  machine  .\  tourbe 
N»  Ib  et  de»  machine*  à  ouper  (dan.  une  tourbière  humid"]. 
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Kl».  107.     Arrangeineni  gwifral  d'une  installation  h  timrbe  Onll»  v  av«!  une  machine  k  tourbe 
x>    10  et  une  ma  hine  a  lo  ip  r  av.c  pouv(,ir  luoteur. 

Les  Fig.  108  et  109  montrent  aussi  l'étente  avec  des  voies  rondes. 
En  Russie,  Suède,  etc.,  on  emploie  .surtout  la  méthode  des  voies  parallèles 
que  montre  la  Fig.  110.  Cette  méthode  rMuit  au  minimum  la  distance  à  par- 
courir pour  les  wagons  vides.  Les  mottes  do  tourbe  sont  d'abord  étendues  à  la 
plus  gnui.lo  distance  de  'a  tranchée  d'exploitation,  et  aussitôt  que  le  terrain  de 
séchagf  ,11  avant  d'une  section  de  la  voie  est  couvert,  cette  section  est  déplacée  à 
la  distance  d.Quand  toute  la  largeur  du  terrain  de  séchage  est  couverte  en  partant 
de  la  voie  A.  les  courbes  C,  D  et  E  sont  déplacées  et  mises  à  leur  nouvelles  posi- 
tions, et  la  tourbe  est  maintenant  apportée  par  l'ancienne  voie  de  retour  B. 

Au  lieu  des  courbes  D  dont  l'emploi  exige  que  la  voie  soit  toujours  déplacée 
exactement  de  la  même  distance,  ou  emploie  d'autres  arrangements.  La  Fig.  111 
niMUtro  un  de  ceux-ci  et  consiste  en  un  cadre  portatif  posé  en  travers  des  deux 
voies.  Ce  cadre  porte  un  truck  bas  avec  des  rails  pour  des  wagons  à  tourbe  vides 
qui  s.,nt  pou.=5és  sur  ces  rails  et  transportés  à  l'autre  voie.  Quelquefois  on  jette 
simplement  une  plaque  de  fer  on  travers  de  ces  deux  voies,  et  au  moyen  de  cette 
plaque  les  wagons  vides  peuvent  être  déplacés  d'une  voie  à  une  autre. 

D'après  cette  méthode,  voir  Fig.  112,  les  wagons  à  tourbe  sont  transportés  au 
moyen  d'un  câble  sans  fin  actionné  par  le  même  moteur  que  la  machine  à  tourbe, 
ce  qui  économise  le  nombre  ù  iiommes  autrement  employés  à  ce  transport. 

La  plateforme  de  la  machine  à  tourbe  est  munie  de  deux  poulies  à  corde 
dont  l'une  est  actionnée  par  une  chaîne  et  une  roue  à  chaîne  accouplée»  et  décou- 
plées au  moyen  d'accouplement  à  friction.  Le  cable  de  0.36  p.c.  de  diamètre  passe 
sur  deux  iv^ulies  à  corde  et  sur  deux  autres  poulies  posées  sur  le  chariot  de 
la  machine  A  tourbe  qui  tient  les  deux  parties  en  position.    De  là,  il  va  à  ce  qu'on 
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Fig.  I(W.     Tra.,M«,-t  .t  ntenti.  ,»mr  s-^hag..  ax-c  »oi,.  r„„,), 
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Fi«.  lOB.    Tr.n*port  et  étente  p.ui-  «nhi^fe  avec  voie  ronde.     (D.  motU*  de  tourte  étendue.). 
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Yig.  110.     I„Htall.tion  à  tonrlx.  HvedaU  d'Anrep  avec  tia..,,K.rt  ,i  bra«  .„r  voie.  ,^rallèl«.. 


Kig.  111.    Chmriot. 
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Fig.  112.     InsUlUtion  k  tourbe  .Sv«laU  de  Ann,.  avec  t.an.,K.rt  ,«r  cable  ,„r  v„ie  ronde. 

appelle  le  wagon  d'arrêt  pourvu  de  deux  grandes  et  deux  petites  poulies.  Une 
partie  du  cable  va  de  là.  comme  le  montre  la  Fig.  112.  à  un  moufle  horizontal  qui 
est  tenue  en  place  par  un  câble  passant  sur  deux  poulies  verticales  placées  dans 
un  cadre  (voir  Planche  22).  tendu  par  un  poids.  Le  cadre  eet  tenu  en  place 
par  un  dispositif  d  ancrage  que  montre  la  Fig.  113.  Le  câble  retourne  du  moufle 
au  wagon  d  arrêt  en  passât  8ur  une  grande  poulie  et  autour  de  la  voie  qui  est 
pourvue  de  rouleau,  aux  courbes.  I*,  wagons  é  tourbe  sont  pourvue  d'appareil, 
d  accouplement  en  bois  fonctionnant  par  un  levier,  ce  qui  permet  d'accoupler  et 
de  découpler  facilement. 

On  se  sert  d'une  double  voie  du  côté  où  l'on  décharge  la  tourbe  et,  de  cette 
façon  quand  toute  la  largeur  du  terrrain  de  séchage  est  couverte,  il  n'y  a  que  les 
courbes  â  déplacer  immédiatement  et  l'on  peut  continuer  l'ouvrage  avec  un  mini- 
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mum  d'interruptiona.  L'appareil  à  tendre  doit  auasi  être  déplacé  aimultanément 
pour  tenir  le  câble  tendu.  Quand  les  longueurs  des  deux  côtés  de  la  voie  dans  la 
dir*!tion  où  l'on  délace  la  machine  à  tourbe  sont  trop  petites  on  pousse  toute  la 


Kig.  113.    Ancro. 

voie  en  avant.  Mais  la  largeur  du  teri-ain  de  séchage  doit  être  telle  que  la  tourbe 
extraite  de  la  tranchée  puisse  être  étendue  de  la  même  longueur  sur  le  terrain  de 
séchage. 

Transport  mécanique  t^Anrep  combiné  avec  la  preue  portative  de  0.  W. 
Jacobion.—Pom  réduire  encore  la  main-d'œuvre  et  augmenter  la  production,  la 
méthode  ordinaire  de  placer  les  mottes  de  tourbe  ou  des  palettes  a  été  remplacée 
par  celle  que  montre  la  Fig.  114. 

La  machine  à  tourbe  est  munie  d'une  courroie  convoyeuse  qiii  porte  la  tourbe 
de  la  machine  aux  wagonnets  à  bascule.  Un  homme  attache  au  câble  les  wagonnets 
uno  fois  chargés.  Sur  le  terrain  de  séchage,  un  autre  homme  détache  les  wagons 
et  verse  la  tourbe  dans  les  presses  de  campagne.  Cette  presse  portative  a  été 
inventée  par  M.  C.  W.  Jaoobson,  mais  l'idée  primitive  vient  probablement  de 
l'appareil  construit  par  Th.  Ekholm  et  décrit  page  68.  La  presse  de  cam- 
pagne consiste  en  trois  parties  (voir  Planche  24)  :  une  partie  antérieure,  destinée 
à  recevoir  la  tourbe,  une  partie  moyenne  pour  égaliser  la  tourbe  à  une  épaisseur 
uniforme  et  une  troisième  pour  découper  cette  couche  en  rangées  parallèles.  La 
partie  antérieure  consiste  en  un  cadre  rectangulaire  muni  d'un  rouleau  en  bois 
en  dessous  du  côté  du  devant  et  ouvert  du  côté  apposé;  la  partie  centrale  est 
reliée  à  la  partie  antérieure  par  des  boulons  de  fa(;on  à  pouvoir  se  mouvoir  dans 
le  sens  vertical.  Elle  est  munie  d'un  couvercle  légèrement  incliné  dont  le  côté  le 
plus  haut  est  en  avant.  La  partie  postérieure  est  aussi  reliée  à  la  partie  centrale 
de  la  même  façon,  elle  est  mobile  dans  le  sens  vertical  et  couverte  de  la  même 
façon. 

Soua  ce  couvercle  sont  placés  14  plaques  verticales,  hautes  de  5 
pouces  qui  coupent  la  masse  de  tourbe  à  cette  épaisseur.  Quand  la  presse  est 
avancée  ces  couteaux  tranchent  le  massif  de  tourbe  et  au  moyen  de  couteaux  en 
bois  placés  en  arrière  et  abattus  par  des  ressorts  la  masse  est  divisée  en  16  ran- 
pées  ininterrompues.  Les  couvercles  des  parties  postérieure  et  centrale  sont 
al)attus  au  moyen  de  poids  suivant  le  besoin. 

Les  rangées  de  tourbe  étendues  par  la  presse  sont  coupées  de  la  longeuur 
requise  au  moyen  de  l'instrument  que  montre  la  Fig.  116.  La  presse  se  meut  dans 
une  direction  seulement,  vers  la  tranchée  de  travail,  autrement,  le  halage  est  trop 
compliqué. 
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Kig.  114.    Iii,taIlHti„n  A  tourbe  SvHdalu  dAi.rep  avec  tmn»iH,rt  ,«r  câUe  .ur  voie  tnndf- 

ft  i««ge  iKirtative.  ' 

Le  Câble  employé  pour  tirer  la  presse  (voir  Fig.  lU)  est  attaché  dans  un 
anneau  relié  eu  devant  de  la  presse  par  deux  câbles  d'égale  longueur.  De  là 
Il  passe  sur  une  poulie  tenue  en  place  par  deux  nncrcs  et  va  à  un  cabestan  fai- 
sant partie  du  moteur. 

Quand  on  atteint  la  fin  de  la  ligne,  la  presse  est  chargée  sur  un  chariot  bas 
et  amenée  au  commencement  de  la  ligne  suivante. 

On  emploie  généralement  un  homme  à  la  pros.e  pour  égaliser  la  tourbe  qu'on 
.V  jette,  un  autre  homme  coupe  les  rangs  de  tourbe  A  In  longueur  convenable  et  un 
gamin  se  tient  à  l'installation  pour  faire  un  signe  au  mécanicien  s'il  faut  arrêter 
la  presse. 
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On  ditpote  le<  cho«et  de  même  façon  en  cas  de  voie*  parallèles  eu  lieu  de 
Toie»  rondes,  voir  Fig.  116. 

Par  cette  méthode  les  mottes  de  tourbe  étendue»  à  sécher  ont  une  bien  meil- 
leure forme,  et  Ion  évite  le  travail  malpropre  ordinaire  de  charc?r  et  de  déchar- 
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Kig.  ll.*>.     Outil  |<oiir  couper  U  tijurbi-. 


ger  les  palettes.     La  production  est  beaucoup  augmentée  et  !»■  prix  de  revient 
diminué  en  raison  du  nombre  d'hommes  supprimés. 

Dispositif  A.  Kôrner  pour  transport  au  terrain  de  séchage.— Cet  appareil  con- 
siste en  un  certain  nombre  de  tables  roulantes  (voir  Figs.  117-119  et  Planche  26) 
placées  sur  des  supports  en  Uis.  Un  côté  de  la  table  a  des  rouleaux  tournant 
dans  un  sens  et  l'autre  côté  a  des  rouleaux  tournant  dans  l'autre  sens.  On  place 
un  certain  nombre  de  ces  tables  l'une  eu  avant  de  l'autre  jusqu'à  ce  qu'on  atteigne 
le  côté  opposé  du  terrain  de  séchage.  Cha<iue  ««-ction  a  20  pieds  à  peu  près  de 
longueur  et  se  déplace  facilement. 

Les  rouleaux  duii^  chaque  section  sont  tournés  dans  leur  direction  respective 
au  moyen  de  chaîne  passant  sur  le  s,)nni.  ;t  et  en  dessous  d'un  rouleau  sur  deux, 
comme  le  montre  la  Fig.  117.  La  chaîne  est  menée  par  u-e  poulie  actionnée  par 
un  engrenage  en  biseau  mis  on  marche  par  l'arbre  de  couche  placé  en  dessous. 
Cet  arbre  de  couche  est  mis  eu  mouvement  directement  par  la  machine  à  tourbe 
et  fourni  d'accouplages  spéciaux  pt.ur  .haque  section.  Ces  accouplages  soni  cons- 
truits de  telle  façon  que  les  diverses  sections  de  l'arbre  ont  à  peu  près  trois  pouces 
de  jeu  dans  la  direction  longitudinale,  ce  qui  permet  aux  diverses  sections  de 
faire  certains  angles  les  unes  avec  les  autres. 

La  Fig.  120  montre  la  construction  qui  est  garantie  par  un  brevet  spécial. 
Lee  rouleaux  6-.,/  la  table  sont  placés  suivant  une  ligne  inclinée  (voir  Fig.  1*18) 
pour  pouvoir  <-on»*r-PT  les  palettes  ordinaires  qui  portent  les  motte»  de  tourbe. 

La  tourbe  ost  coa^ée  à  la  longueur  requise  en  quittant  la  machine  à  tourbe 
et  transportée  par  rouleaux  sur  un  côté  de  la  table  au  terrain  de  séchage.  Les 
palettes  vides  sont  placées  de  J'»utre  côté  de  la  table,  et  rapportés  à  l'installation. 
Lee  palettes  peuvent  naturellement  ère  enlevée*  à  n'importe  queJ  endroit  désiré 
comme  le  moutre  la  Fig.  121.  Quand  «>  terrain  de  séchage  le  plus  éloigné  de  l'ins- 
tallation est  couvert,  les  sections  qui  des-^ervent  cette  distance  sont  découplées  et 
poussées  jusqu'à  la  ligne  suivante  comme  le  montre  la  Fig.  121. 
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Fig.  US.    iMUlUtion  k  tourb»  SvedJ»  de  Anrep  .vec  tr.n.port  à  c&bl. 

et  prenu  portMive. 

Fig.  117. 


•ur  voien  panlléle* 
Fig.  118. 
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Tnaiporteiir  i  palette*  de  tourbe.  A.  Kdrner. 
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Fig.  120.     AucoupUge  du  Convoyeur  i  tourbe  Kii 


Cette  disposition  peut  être  suivie  môme  quand  la  surface  Je  la  tourbière  est 
•886*  inégale,  et  l'on  peut  ainsi  économiser  des  voies  ferrées  et  des  hommes  pour 
le  transport     L'inconvénient  de  l'emploi  de  cette  méthode  consiste  en  ce  que 
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L'.pp.reil  «.t  contruit  par  M.  A.  Krôner.  d.  Edô,  8uèd^  et  coût.  M 
kroner  p«r  mètre,  ou  à  peu  prè.  I8.0S  p.,  pied  f.a.b.  à  Eriôf. 


Fig.  121.     Convoyeur  à  tourbe  A.  Koroer  et  méthode  d'.^ente  pour  «ch.ge. 

siCHAOE  ET  ENTKBPOSACE. 

.n,„iîi  '"""^^f/'r'^  ^*'"*^"'*  '"'  '"  *^'"'''  '^^  «^«""«^  «">»  '«*""">««>  et 
Tt  JÎTJ"-,  "  ^f°°  ''"'  "  '^^^'^  ^*^  '^^"*»-    Si  la  tourbe  e.t  vendue  aus.i- 

tot  Bêchée.  ,1  n  y  a  pas  besoin  d'empilage  ni  d'  ntreposage.    Sinon,  il  faut  empiler 
et  emmagasiner. 

t,.„.ÎL"-,rf  "'*.**°*''^*"""*  """  ^°'«  permanente  à  quelque  distance  de  la 

IZntJT         T'^t  **"  '""  '^'***'^*'  P"*««*  •'^  -*t«  '0-  fi-e  pour 
atteindre  le  terram  de  séchage.    L«  .oies  employées  pour  ce  travail  et  pour  autre 
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•ont  faitM  à»  raili  légen  boulonnés  et  rÏTét  par  section*  i  des  trarer 
d'aeiw  :  Toir  Fig.  ISS. 

L«  Flga  1S8-1S7  montrtnt  les  wagons  spécialeownt  employéa  pour  1«  traa»- 
port  de  la  tourbe  ticbe. 
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Fisr.  122.     Voie*  portative*  empluyrà»  iiir  dw  t<mrbi^rfi<. 


Dans  quelques  cas,  on  emploie  des  hangars  spéciaux  pour  eœmagBainer  la 
tombe  aôche.  Ces  hangars  sont  faits  à  coupe  triangulaire  arec  un  angle  asMZ 
aigu  au  sommet  pour  qu'il  ne  reste  pas  de  neige  sur  le  toit.  Au  moyen  de  cette 
conrtmction  on  a  beaoin  seulement  de  bois  léger  et  le  prix  de  revient  est  diminuÉ. 

Dans  quelques  unes  des  installations  plua  considérables  on  a  construit  g6n6- 
ralement  à  la  gare  de  chemii»  de  fer  la  plus  voisine  un  grand  i  iitrepôt  avec  des 
facilitée  de  chargement. 


Fig.  123.    Wagon  pour  tranuporter  la  tourbe  «échtp 
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K>K.  124.     WiiKiin  ,K>iir  1^  traiis|».rt  .le  lu  t„„rU.  «.: 
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Fi((.  12.">.     NN'aLT,,!,  t^„,.  ), 


•ktim  j)oni- 1.  traii»|H.rt  .!.■  la  timrl».  «.cliw. 


Kig.  126.     Wagon  pour  le  traii»|iort  dt-  la  tourbe  «iclrt*. 
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F%.  m.    Wagon  pour  le  tniuport  de  U  tourbe  aéchée. 
DESCBIPTIOXS  DE  FABRIQUES  DE  TOUBBE  EN  PABTICUUKR. 

8tafjô.—U  oommiBBion  instituée  par  le  gouvernement  suédois  pour  essayer 
les  diverses  machines  à  tourbe  a  fait  en  1903  subir  en  cet  endroit  de«  épreuves  aux 
machines  Anrep  N»  IB,  N°  llB,  et  à  la  Svedala  N»  2. 

Les  épreuves  ont  duré  deux  jours,  10  heures  par  jour,  et  plus  tard  des  épreuves 
spéciales  ont  été  faites  pour  constater  la  capacité  maximum  des  installations  ot 
la  convenance  des  machines  à  tourbe  pour  le  traitement  de  la  tourbe  fibreuao 
abond...,Tiient  mélangée  de  racines  dure*.  La  tourbe  brute  contenait  une 
moyemie  de  ll-B^^  de  substance  de  tourbe  séchée,  et  la  tourbe  travaillée  à  la 
machine,  12%. 

Les  mottes  de  tourbe  étaient  chargées  sur  des  palettes  et  transportées  et  éten- 
dues sur  le  terrain  de  séchage,  à  la  main,  en  bandes  parallèles,  comme  on  l'indi- 
que, page  93. 

Epreuves  de  la  machine  Anrep  No  1B.»-U  construction  de  la  machine  est 
donnée  page  M.  Le  nombre  d'hommes  employés  était  le  suivant:  1  mécanicien, 
1  aide  10  pelleteurs.  2  chargeurs  de  palettes  de  tourbe  sur  les  wagons,  6  conduc- 
teurs des  wagons  au  terrain  de  séchage,  4  déchargeant  et  étendant  la  tourbe  pour 
Sécher,  et  trois  gamins  veillant  aux  palettes  et  coupant  la  tourbe.-Total  24 
hommes  et  3  gamins.  ' 

Durant  20  heures  on  a  extrait  104  verges  de  tourbe  brute  d'une  tranchés  large 
de  19.8  pieds  et  profonde  de  7-3  pieds.  La  locoraobile  employée  avait  42  c-v  de 
force  et  était  munie  d'un  treuil  et  d'un  cable  pour  arracher  les  souches.  Durant 
]  épreuve  les  souches  étaient  arrachées  sans  arrêter  le  travail.  Il  ne  s'est  paa  pro- 
duit d  engorgement  de  l'entonnoir  de  la  machine,  et  toute  la  substance  appâtée 
par  1  élévateur  a  été  facilement  traitée  par  la  machine.  Après  l'épreuve,  l'intérieur 
de  la  machine  était  parfaitement  exempt  de  machines  et  de  fibree. 

La  tourbe  était  coupée  sur  la  table  wulante  en  morceaux  de  12  pouce,  de 
longueur,  et  les  palettes  avaient  6  pied,  de  longueur.  Le.  dimensions  intérieures 
de  1  ajustage  étaient  de  4-84  x  5.36  pouces=25.94  pouces  carrés.  Chaque  motte 
de  tourbe  contenait  donc  311.3  pouces  cubes  de  tourbe  humide,  et  chaque  palette 
6  X  811.3=1,867.8  pouce,  cube..  4      t»     i 


•Les  m««hio«.  Aarep  <t.4«nt  alors  oM^ruit^s  par  Mu.nW.ll.  BAitotuma.  SaMe. 
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;»•:::;:  ^:^  -'  «•"  *  '^•»  -«-  -'-  »^»t:-  «.r.:: 

«»ité.    Il  Mt  natureflement  impossible  d'obtenir  une  tPlIfi  „,,.!     ♦•     '^       """ 
I^  épreuves  tentées  avec  la  tourbe  fibron»»  «♦  j 


Epreuves  de  la  machine  Anrpn  n°  un     r       i       i 
de  cette  instaUation.  '^  •~^'  ^''"'•"'  '«^  «*'»*«  '«  di-positiou 

Le  nombre  d'hommes  employés  était  le  suivant  •  i  m^„-   •  •       ... 

i-k...     X  n-,  1  "c  *u  t..  V.  xuurnigsait  le  pouvoir  moteur 

Durant  20  heures,  528-34  verge*  cubes  de  t<,urbc  brute  ont  ét<îTr«V-       . 
d.mens.o„s  intérieui^s  do  l'en.bouchu.*  étaient   .le  4  oTx  5  J      *"'"*:;'«• 
pouces  cubes.  *  ^"^^  pouces==26.34 

Chaque  palette  .le  tourbe  avait  r.2.8  p„uc«  ,1e  Ion<r,>o„r    et  1 .  ,     ^     •    • 
coupée  en  longueurs  de  13.2  pouces.  '«"S-'eur,  et  la  tourbe  eta.t 


•  Y  compri.    1,   v«lum«   occupé    par   I<«    «...cb^s  dWbrfg. 
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Lee  wigona  employée  pour  le  traiwport,  Fig.  103,  étaient  chargea  chacua 
avec  environ  2S  palettes  de  toarbe. 

Durant  l'épreuve,  67,220  mottes  de  tourbe=462.6  verges  cubes  ont  été  éteu- 
dues  pour  k  séchage.  La  tourbe  brute  traitée  par  homme  et  par  jour  (10  heures) 
était  de  16  04  verges  cubes.  La  réduction  causée  par  le  traitement  mécanique 
était  de  14-86%,  et  la  production  journalière  était  de  3437  tonnes  de  tourbe 
séchée  à  l'air,  avec  26%  d'humidité. 

Durant  l'épreuve  spéciale,  la  production  par  demi-heure  s'élevait  i  148  de 
tourbe  i  la  machine,  ou  296  verges  cubes  par  journée  de  10  heures.  Cette  machine 
a  aussi  traité  la  tourbe  fibreuse  ou  les  racines,  d'une  façon  satisfaisante. 

Ej^euvea  de  la  Svedala  No  b.— Cette  machine  était  actionnée  par  un  moteur- 
électrique  de  26  c-v.,  mais  pour  comparer  les  résultats  obtenus,  nous  calculons  le 
même  nombre  d'hommes  que  si  on  se  servait  d'une  locomobile.  Dans  ce  cas,  le 
nombre  d'hommes  aurait  été:  1  mécanicien,  1  aide,  8  peUeteurs,  1  chargeur  des 
palettes  sur  les  wagons,  6  hommes  pour  amener  les  wagons  au  terrain  de  séchage, 
3  pour  décharger  et  étendre  la  tourbe  pour  séchage,  3  gamins  veillant  aux  pa- 
lette» et  coupant  la  tourbe.  (La  construrtion  de  la  machine  est  décrite  page  VI.) 

Durant  l'épreuve,  606-8  verges  cubes  de  tourbe  brute  ont  été  traitées  à  la 
machine. 

Les  dimensions  intérieures  de  l'embouchure  étaient  6-2  x  4-98  pouce8=28-89 
pouces  carrés.  Chaque  palette  avait  64  pouces  de  longueur,  et  la  tourbe  était 
coupée  arec  le  couteau  que  montre  la  Fig.  86. 

En  20  heures,  78-820  mottes  de  tourbe  provenant  de  16,044  palettes  i  tourbes, 
ont  été  étendues  pour  sécher.  Le  volume  de  la  tourbe  à  la  machine  était  de 
437-92  verges  cubes. 

La  tourbe  brute  traitée  par  homme  et  par  jour  (10  heure»)  était  de  11-76 
verges  cubes.  La  réduction  en  volume  par  le  traitement  mécanique  était  de  18%, 
et  la  production  journalière  de  329  de  tourbe  séchée  i  l'air  avec  26%  d'hunùdité.' 

Durant  l'épreuve  spéciale,  la  production  par  demi-heure  s'est  élevée  à  22-16 
verges  cubes  de  tourbe  i  la  machine  ou  443  verges  cubes  par  journée  de  10  heures. 

Cette  machine  exige  quelqufois  du  nettoyage,  et  après  l'épreuve  faite  avec 
de  la  substance  fibreuse  on  a  trouvé  des  racines  et  des  fibres  enroulées  autour  de 
certaines  parties  de  la  machine  qui  sans  cela  était  satisfaisante. 

KoBkivara.  Suède.— Pour  s  Msurer  s'il  était  possible  de  fabriquer  de  la  tourbe 
à  brûler  dans  le  nord  de  la  Suède,  le  gouvernement  suédois  a  installé  une  fabrique 
d'eipé'ien<'e  i  Kodtivara,  située  par  «6°  39'  de  latitude.* 


•Rapport  du   ministër*  d'«)tricnUure  «çu^dois. 
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Planche  30. 


ftUchine  i  tonrbe  Anrep  n«  II.  R  A  8t»f»j8,  Suède. 
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L.  «.««>  durant  la.,,..-!!,.  „,.  ^,,  f,hriquor  de  la  tourbe  combustible  séchée 
a  I  «ir  e^t  tr&  curt.-.  .•.,„■«„■  le  montre  le  tableau  suivant  :- 
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Ce»  chiffres  Koiit  un  peu  nioindriN  que  les  conditions  normale*,  mais  la  tourbe 
fabriquée  a  eu  assez  de  temps  pour  sécher. 

La  Figure  128  montre  lu  .lispositi.m  de  la  tourbière.   Cette  installation    a 
fonctionné  durant  1909-1905. 


Kur.  l:!'!.     T.iuiUi.'if  (11-  K'i.kivupa,  H'»-]:: 

U  niaohinfl  »  tourbe  .•iiipl,..vé..  était  In  iiia.lii„o  .Vurep  n'  Il  B  actionnée  pnr 
une  locomobiie  de  23  c.-v. 

Le  transport  de  l'ftentc  des  ii.otteé  de  tourbe  se  faisaient  de  la  façon  ..rdi 
nair,..  avec  d«  ,,alett..>  de  t.-„rl.e  oba-gées  sur  des  wagons  circulant  »«r  «ne  vio 
parallèle. 


128 


I)nr..„,  V.m,  la  fabri......  «  ,,-•  eu  exploitation  .]„  C,  j„i„  .„.  ,  j,,„,,.  .,  ,, 

tableau  ,uiv>uit  in.li,,„e  le«  réBuluU  obtenu»:- 


Tourbière  .IVujmut.^^    TomUérr  dVn  Im.. 


•-11  juin,       13:»  juin.    80 juin-6 juillet 


Nombri'  mojvnfili«uiiii«<>iiuipr.iiaiit  m«- 
e»nicwn,  wdr  .«t  un  homme  (wur  enlever 

Tour  »  brute  ...m»*,  vefge.  cube» ,mo 

Tourbe  à  la  ma<;hiV,            „  ["i  ï 

l)ifféren.»en  valeur,  tourbe  lirute  et  tourbi.  '*'" 

»  U  muchinn,  verge»  ctibiw ,;,,  , 

lieduotion  de  volume  ;^  \;  a 

K»briqmy  Ht  éteiiduegurW  terrain  de  *- 
chaK»-.  tourbe  à  la  machine,  en  motte*  de 
.'A4  iwuee»  cube» 1:10  4»» 

k'.'l.  1'     A""  '''*  ■'■"'.•  *■".  "•«yen'»',  moroeiiùi         2l'7!B 
fcten  luedu  terrain  de »«.hageeinikoyé.  ocre*' 
ci'll^     "  ""^""'' '^'«'"'l"''  lurarav,  verge.'   

I  ourbe  a  la  machine  étendue  ,»r  acre  cakalée! 
»ur  le  piwl  de  la  tourbe  aéchée  à  l'air  (1  87 
livres  i«r  m.<te»),  tonnes ..'.:.. 

Tourbe  fabri  ,uee  («ieli.^  à  I  «irl.  toi.-i..»  .  l-l  ,1,, 

Jra;»dem«m<i'.Kuvre,  dollarn  ,  J,i '-! 
^r»l»  de   main  d'.Huvre   |iar  tonne,   extrac'- 
tion,é».ente,  dollar.     ..            ""  •   «■■^"'X- . 

Miaque  homme  tt  fait  par  jour,  d  jlar.  '  '  '  11  .'m 

r*  uiecanic-ien  a  fait  ,nr  jour,  dollar..    ".[..  \  i„ 
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î.e  travail  d*  séthage  par  to.me  de  tourbe  .échec  à  l'air  coûte:  3-46  cents  pour 

ZC::"^"^  ""  """'^''  ^-^^^  -"^^  ""-  -••"-•  ™  *-.  ^'t  pour  tvalZ 
tll  T  '"""•'^"'"""«'''  =^-'  -^«"t*-  t''»»!.  aT.3H  cents.  Le  prix  de  revient 
total  par  tonne,  toute  déiK-nse  eon.pri.e.  .'élevait  à  $1.00  à  i^u  prè. 

Considérant  que  la  fabrique  ne  donne  ,u'ua  f.,ble  n^idemeni.  ce  chiffre 
..-  re  ..ue  Ion  ,K>ut  fabri,uer  la  tourbe  con,bustible  .ur  une  base  cconon,ioue. 
•m  .ne  s,  la  sa„on  e.^t  courte  et  le.  conditions  de  séchage  moin,  favorables. 

Saini-Olaf.  Suèdc.~La  fabrique  de  Saint-Olaf  est  la  plu.  moderne  qui  fonc- 
tumne  actuellement  en  Europe.     L'étendue  de  la  tou.oière  est  de  155  acres  à  peu 

peu  de  een.Ir.,  ,..„„n.e  le  fa.t  voir  l'analyse  «uivante  de  la  société  suédoise  de  la 


Toiiihe  combua/ihU'  ,h  Sahil-Ohf :~ 

?:t"*-.v. "•"'' 

„  ,  .         1-20% 

BUbstance  organupu  .  .  ..  "a  ia« 

<«•!»% 


3  1-^1 


lf4 

Val«ur  caloriHqiie  dan»  ]f  caloriniAtrp  ii  Immbo:— 

Echantillon  séché «4*17  B.T  O 

Kt'hantilloii  séché  et  dénué  de  oruHrc 9,061      " 

Echantillon  original n.aVi 

Lu  tourbière  est  drainét  in  partie  par  H.--  to>,é«,  .t  u.itrem.-nt  t.-m.e  assez 
sèclK»  an  moyen  d'une  vis  hydraulique  <|ui  fonoti-mn,,  bien.  Klle  est  exploitée 
avec  deux  niachiw*  A  tourbe,  une  de  chaque  côté  de  la  tranchée  d'exploitation  U 
terrain  de  séchage  .^t  égoutté  par  .1-  f..,M->  .-ouverts  pour  que  la  surface  soit  bien 
égale.  Ces  fossés  sont  creusés  comme  !.■  irontre  lu  Fig.  12«.  De  grandes  plaques 
de  gazon  sont  découpées,  puis  replmées.  quand  nn  dralu  de  six  pouces  carrés  à 
l>eu  près  n  été  oreiwé. 


KiR.  I2«J.     K<i»i,i  d»-  (IruinHfr-  |wiir  le  terruin  <l«  «^liain-.  .St  < tlaf,  Si»dr. 

l>e-  nwi-hine!-  ù  tourbe  eniplo.véew  sont  iinr  inii<liin.>  Aurep  N"^  IB,  coiistruiU 
par  Abjorn  Anderson,  Svednla.  Suède,  et  une  nn.rhine  construite  par  Muuktell. 
Eskiltuna.  Suède.  Otte  dernière  maison  fabri.mait  autrefois  les  machines  cons- 
t.uites  par  Anrep.  et  ù  l'expiration  du  .ontrat.  a  continue  à  fabriqm-r  des  ma- 
chiner .|ni  .ont  .le  légères  m.«lification«  .les  brevets  .le  Anrep.  „,uis  ks  .-hai^t- 
ments  (ail»  ru-  sont  pas  .les  p«'rf»'ctionnenients. 

La  ina.liine  Svedala  N=  IH  (voir  Planches  21  et  22)  est  a.-tionnée  par  une 
I.K-oin.*.le  .le  42  c.-v.  ,,ni  fournit  aussi  l'énergi..  iK)ur  a<-tionncr  l.s  arrnngen.en's 
mé<-ani.,ues  ,1„  trans,«,rt  d,.  la  tourbe  faite,  au  terrain  ,l.v«écha^'..  la  pr.s.e  de 
campagne,  et  l'appareil  d'arraclinge  des  s..u<hj«.. 

Les  bê.-hes  employées  pour  sortir  la  tourl»^^  Inut.'  sont  .vlb-s  .,u..  u.outrc  !.i 
Plan.-be  21  et  les  dispositions  mé,-a«iques  pour  le  trans|)ort  et  la  pri».s,.  d..  cam- 
pagne s.,nt  .elles  „ue  m.mtrent  les  PlaiH-hes  22.  2.'!  .-t  21.  et  ,,ui  sont  plus  ampU- 
ment  d.V-rites  aux  pages  100-11(1. 

l-s  wagons  employ.-s  sont  .i.-s  wagons  or.linaires.  à  bascul,-.  fait»  en  f.-r  ,t 
contenant  à  .h-u  près  0.8  verges  cuIks.  La  tourlx.  fait*,  ii  la  ma.-l.in..  «.t  tran,- 
portée  pur  une  .-ourroi..  .-t  v..rsc.,  .lans  les  wagou,.  et  ..ua.id  <eux-ei  sont  plein., 
Ils  sont  attachés  au  câble  de  traction  et  traîn.'s  à  la  press,.  ,K,rtative  iu.li.pnV  sur 
la  Planche  24  et  décrite  page  lOO-lld. 

La  pro,luction  de  ..-ett,.  machin.,  ave.-  le,  arraugenu.nt^  .l«-rit.s  a  .ionné  e,> 
n.oye,.ne.  .Inrant  la  sais.m  .l.-  1W7,  par  journé,.  d..  10  heures.  .V.  tonnes  ,1e  tourbe 

«ecluV  à  l'air  (S.V^  d'h lité  à  ,hm,  prè-)  .t  .,u..|.,nefois  h-  r,.„,le,uent  a  atteint 

oO  tonnes. 

U'  n.unbre  d'hounnes  emp|...vés  .'lait  le  soivant:  !  nuVani..i..„  i  „M,.  .0 
pelleteurs.  1  ehargeur  pou.  les  wagons  et  pour  attacln-r  au  câble.  1  .lé..hargeu» 
pour  v.der  la  tourbe  da,«  la  presse  portative,  1  égaliseur  pour  niveler  la  tourbe 
dans  la  presse.  1  coupi-nr  pour  détailler  la  tourb,.  étendue  en  longueurs  re.,uis.H. 


I 


J 


Pmnchk  21. 


«»if>-|>.  124 


FlAMMai 


PlakombCL 


M 


Planchi  24. 


Pnm»  moUle  .T»ko»i«oii  k  St.  Olof.  Stiédo. 
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IV^.  déplacer  les  voie.,  etc.,  et  un  ..min  pour  signaler;  total,  17  hon.»e.  et  an 

.t  o^  '"•^"''r /'"  "*'"•"'  *'*'  «"«"^  *  J'««t  humide  étaient  8,6x6  pouces 
et  chaque  motte  séchée  à  l'air  pesait  1.3-1  livres  »  o  x  o  x  6  pouces, 

600  p^ir^ul^'t^""';'"  ''"'*  ''°'"''""  '^"  "«^  «"»^°y-'  »  P-l«t»e«  long  de 
600  pied,  pour  étendre  les  mottes  sur  le  terrain  de  séchage  (voir  Planche  25) 

Le  convoyeur  inventé  par  A.  Kôrner  est  décrit  pagi  111  m 

f.iti::it.T''^"  '*''^"*  '"'''  ''  ''^"^^  '"'  ^''"''  ''  '^  -^  ^"  '"-il  éuit 

Prix  de  revient  de  la  main-d'œuvre:— 

Creusage,  transport  et  étente  de  la  tourbe  faite  à  la  ma-^™**  ^'  *^°*' 

c-hinc,  pour  .i<'eh»ge ^  . 

Ketournage  des  molles  de  tourbe. .... .  . .  . .  . .  "  "  '  "  g.g 

Empilose  cios  mettes  de  tourbe  en  bas. 70 

Transport  et  emmagasinage  de  la  tourbe  sèche. 12  3 

Transport  de  la  tourbe  du  magasin  à  la  station  et  char- 
gement sur  lea  wagons 0  ^ 

•r»*»' 70.8 

prèsîiro"„^l'r*  TT-"  ''"'  ''  '"  *""■•"'"'  *>"•  ''«-  -  -•  -P'^nte  à  peu 
prés  »150  par  acre,  l'intérêt,  amortissement. 

La  production  annueUe  était  d'à  peu  près  5.500  tonnes 

On  emploie  pour  le  transport  à  la  station  du  chemin  de  fer  un  tramway  aérien 

;:rdatr:;:s-"  ^"'  --'  --  --  -^-  -«^  --Lt^ 

Olof  ét.h'L'47'r,'  '"  *°"'  ''  ^""'"^  combustible  f.a.b.  à  la  station  de  S.int- 

YxenhuU.  Suède.-L^  tourbière  exploitée  a  une  étendue  de  620  acres  à  peu 

près,  et  une  profondeur  de  8-10  pieds.    Une  partie  de  la  tourbière  «.nlte":; 

inousse  de  spha.gne  un  peu  humifiée  que  l'on  emploie  pour  faire  de  la  moù.^  d^ 

n^e.    Elle  est  parfaitement  drainée,  et  la  tourbe  employée  à  faire  du  corbu,- 

t.bl«  de  bonne  nual.té.  mais  avec  beaucoup  de  troncs  d'arbres  dans  la  couche  du 

Anrep  N    IB,  avec  transport  mécanique  sur  voies  parallèles,  et  une  pn»ae  Dor- 
tat,ve  Jacobson;  l'autre,  est  une  machine  Anrep,  ancien  mod«e.  avec  deT^b^ 
de  couche,  et  l'arrangement  ordinaire  d'étente  de  transport  décrit  pa^UMU 
Avec^eeUe  dernière  machine,  la  production  ioumalière  a«.a  des  conïuon.  no^ 
malee  éU.t  en  moj^nne  de  40,000  mottes  de  tourbe,  des  dimensions  6x6x18. 
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par  10  heum,  ce  qui  équivaut  à  44  tonne»  i  peu  près  de  tourbe  lâchée  à  l'air 
avec  ii  pour  100  d'humidité. 

Le  voluoM  de  tourbe  brute  uéceMaire  pour  une  tonne  de  tourbe  séohie  i  l'air 
était  i  peu  prèa  7  verges  cubes.  Le  nombre  d'homme»  employés  était  18, 4  gamins, 
un  mécanicien  et  un  aide,  la  main-d'œuvre  (en  dehor»  du  mécanicien)  coûtait:— 

Pm  motts.       Far  toMM. 
_  Cts.  Ot«. 

Creusage,  transport  et  étente M-8  56-8 

Betoumage  de»  mottes 2.7  3.5 

Empilage  -le»  mottes  en  tas «0-8  66-8 

Transport  de  la  tourbe  séchée  au  magasin l«.0 

Total ..78.0 

Pour  mite  en  ta»,  si  c'est  nécessaire 15.0 

Le»  homme»  employés  i  la  machine  Anrep  N°  IB  étaient  au  nombre  de  16, 
avec  un  mécanicien  et  un  aide. 

Les  hommes  étaient  payés  7  cent»  par  mètre  de  tourbe  brute  extraite  et  pré- 
parée; le  mécanicien  et  l'aide,  0-64  cents;  ce  qui  porte  la  main-d'œuvre  aux  chif- 
fres suivants  : — 

Par  tonne. 

Creusage,  transport  et  étente 41.1 

Betournage  de»  mottes j.g 

Entaasage  des  mottes 4.3 

Transport  de  la  tourbe  séchée  au  magasin ij.o 

Total 63.8 

Le»  bêches  employées  pour  bêcher  la  tourbe  brute  ont  les  bords  carrés,  et  pour 
le  reste  les  outils  et  les  méthodes  »uivie«  sont  celles  qui  ont  été  déjà  décrites. 
Las  briquée  de  tourbe  étaient  entassées  comme  le  montre  la  Fig.  130,  ce  qui  est 
la  méthode  principalement  employée  en  Suède. 


Fig.  ISO.    Tu  de  tourbe  A  Yxenhult,  Suède. 


Le  prix  par  tonne  de  tourbe  combustible  f.a.b.  station  d'Yxenhult  était  de 
98^6.  A  Emmaljunga  et  dans  beaucoup  d'autres  fabrique»  de  Suède,  on  se  sert 
de»  machines  Anrep.  I^  méthodes  suivies  et  les  prix  de  main-d'œuvre  et  de 
revient  dans  ces  fabriques  sont  virtuellement  ceux  que  nous  avons  déjà  donnés. 


*  Rapport  de  MM.  Wallgren  et  Laraon. 
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9  pelleteuh  A  0.0728  kronor ***'  *°°°*-  Kfooor. 

12  homme,  pour  transporter  et  étendie.  à  0.072VkK,nor!  "  O-^ 

2  bommM  pour  charger  i  00788  kronor. .  'n  i^k  ' 

3  gamin,  à  0.0B«4  kronor..  ^'^*^ 

Méowdoien  à  2.80  kronor  p.r  jour."  .■ î 'JJ! 

Aide  à  8.00  kronor  par  jour. .  

Hetoumer  et  empile,  le.  motte,  dé  tourbe.'. t^^  '^  ' - 

Empilage "'" 

ïr.nn»rt au magMmV. V.  *'"  -^'^ 

fombortiblaponrlalooomobile!! «1! 

Huile ''•<* 

0.08  -0.68 

.„,...,,         .  2.74  kronor=74  cent*. 

A  quoi  il  faut  ajouter: 

Amortiiwment  et  réparations ^'""  ^^Tl'  ^^'^r. 

Administration 

Dépense,  générales. ^'^^ 

Chargement  sur  les  wagons  de  chemin  de  f*r . .  .  .'  .'.o.^ 

1-80  kroner=60  cents. 

Le  pnx  de  revient  total  éUit  donc  $l.i>4  par  tonne- 

«é.    Les  tourbière,  contiennent  généralement  des  racines  et  des  sZ»,»,   -»  ^ 
«■.n»ir  d.  13.«  p„«^  cbwo  mon.  riche,  i  l'.ir  p,^,  j  „„  „Jl  ^ 

;  ueiouroesecn^iiair.      Le  nombre  d'hommes  emplo.vés  par 

•  D'«pr»9  Anrep. 

28605-10} 
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machine  Mt  de  80  i  peu  pris,  dont  12  aont  dce  pelleteur*,  et  le  trarail  de  léchage 
prend  i  peu  prit  16  femme*  par  machine.  Le  prix  de  Teriwit  par  tonne  de 
tourbe  combu«tible,  toute*  dépense*  compri*e*.  empilée  «ur  la  tourbière,  est  en 
moyenne  de  $1.35  i  $1.0. 

Beuerherg,  pria  de  Munich.  Allemagne.— Lu  tourbière  eituée  en  cet  endroit 
fournit  U  matière  première  pour  l'usine  de  carboni«ation  de  la  tourbe  apparte- 
nant »  la  Oberhayerischen  Kok«werke  et  ronstniite,  oonformément  aux  brereU  de 
M.  Ziegkt  auprès  de  la  tourbière.  U  tourbière  est  ce  qu'on  appelle  une  tour- 
bière de  plateau  et  contient,  sauf  la  couche  superficielle,  de  la  tourbe  de  bonne 
qualité  bien  humifiée.  L'aire  de  U  tourbière  actuellement  exploitée  par  11  ma- 
chines i.  tourbe  est  de  176  acres  envirou  avec  une  profondeur  moyenne  de  8  à  !0 
pieds.  La  Fiar.  131  montre  les  fomés  principaux  de  drainage  et  la  distribution  du 
matériel  Les  machines  à  tourbe  employées  sont  de  construction  Heinen. 
8chlickeysen  et  Dolberg  avec  élévateurs  latéraux.  Les  machines  Heinen  et  Dol- 
berg  ont  leurs  embouchures  munies  de  deux  orifices  et  livrent  la  tourbe  humide 
«Vit;  des  sections  transversales  de  4-8  x  4-6  pouces. 

Les  pdettes  à  tourbe  employées  ont  quatre  pieds  de  longueur  et  contiennent 
chacune  six  mottes  de  tourbe.  Les  machines  Schlickeysen  ont  des  embouchures 
à  trois  orifices.  La  Fig.  132  montre  les  bêches  employées  pour  sortir  la  tourbe 
Les  palettes  à  tourbe  sont  rangées  sur  les  wagons  en  trois  étages  et  les  wagons 
vont  et  viennent  du  terrain  de  séchage  sur  des  voies  rondee.  U  rendement 
moyen  par  machines  et  par  dix  heures,  en  employant  14  hommes,  est  de  22  tonnes 
de  tourbe  séchée  à  l'air.  Le  prix  de  revient  par  tonne  à  l'usine  de  carbonisation 
est  $1.20  et  $1.75,  et  les  salaires  des  hommes  sont  en  moyenne  de  $1.25— $1.50 
par  jour. 

Chaque  machine  à  tourbe  était  actionnée  par  un  moteur  électrique  de  20  c.-v. 
L'énergie  électrique  était  fournie  par  deux  dynamos  de  120  k.w.  chacune,  action- 
nées par  deux  locomobilee  chauffée»  à  la  tourbe  ou  avec  le*  gaz  perdus  des 
cornues  à  coke  et  placées  dans  un  bâtiment  spécial  auprès  de  la  tourbière.  Les 
machines  à  tourbe  travaillaient  jour  et  nuit  avec  deux  relèves  d'hommes.  Durant 
la  nuit  on  se  sert  de  lumières  électriques  foumiee  par  des  lampes  incandescentes 
généralement  deux  lampes  à  arc  suffisent  par  machine.  Ces  lampes  employaient 
directement  le  courant  de  440  voltes  qui  alimentaient  les  moteurs  des  machines  à 
tourbe.  La  Fig.  131  montre  l'emplacement  du  circuit  qui  suit  chaque  trenchée 
d'exploitation.  Les  fils  sont  accrochés  sur  des  bâtons  i  tous  les  166  pieds  des 
communications  sont  établies  avec  les  moteurs  des  diverses  machines  i  tourL 

L'emploi  des  moteurs  électriques  au  lieu  des  locomobiles  est  certainement 
un  arrangement  très  pratique  dans  une  installation  où  il  y  a  beaucoup  de  ma- 
chines à  tourbe.  Chaque  locomobile  nécessite  un  mécanicien  et  un  aide  pour 
porter  le  combustible  et  l'eau,  tandis  qu'avec  les  moteurs  électriques  on  évite 
l'emploi  de  ctè  homiues,  le  tontremaitre  de  chaque  machine  veillant  i  étabUr 
ou  a  disjoindre  le  courant.  De  plus  un  moteur  électrique  est  beaucoup  plis 
l.'ger,  marche  plua  tranquillement  et  avec  beaucoup  moins  de  vibrations  qu'uni 
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locomobile  ou  une  ...«chino  à  g.«oli„e  comme  on  en  emploie  ouelquefoi.     CeeL 


i 


i 


Ki(f.  i;tl.     T..i.rl.ièiv  ,1,.  IWu^rl»-rK,  All«i.ap,H. 
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M»iH.h«  onort,      Maiicb*  lonf.      Kourehr. 
lamv  lonfuc.         Ume  cuurtr. 

Fif.  in.  Ojtil.  employé.  |>wr  txtnin  U  tuurfae  A  Bi>»>rh«ir.  Allemi^pw. 
Ftilenhach,  Bavière,  Allfmag„t.-Cetx^  tourbière  Mt  «ne  tourbière  de  pla- 
teau, avec  ui.e  superficie  de  -4<>  acres  et  nw  profondeur  *•  10  à  60  pieds.  La 
profondeur  moyenne  «.tueUenient  t-xplouée  est  de  215  pieds.  Une  partie  de 
cette  tourbe  contient  de  la  nwusse  de  spliaigne  moins  humifiée,  qui  est  employée 
pour  faire  de  la  mou*H5  de  litièr.>.  autrement  la  tourln-  o«t  bien  humifiée  et  de 
bonne  qualité,  comme  le  montre  raual>>e  suivante:— 


Tourbe  combusril.l,.  .|e  Feilt'nbnvli. 

Carbone 

Hydfïgène 

Oxygène  et  BT^ntc 

Cendre 

Humidité 


5-30% 
2n.t53':c 

116':^ 
1473% 


'^°*"' 100.00<>j 

^°"^'^ 0.13% 

Il  y  de»  racine*  et  des  souclie*,  mais  pas  beaucoup.  La  tourbière  est  bien 
drainée,  le  terrain  de  séchage  v.t  égouttt-  par  de  petits  fossés  de  2-6  pied»  de 
profondeur  espacés  de  30  pieds. 

La  tourbière  est  exploit.^  au  moyen  de  9  machines  à  tourbe  du  type  Dolberg 
a  élévateurs  latéraux  construite  par  Supg  et  Krauss,  de  Munich.  Chaque  machine 
(voir  Planche  27)  e*t  actionnée  par  mie  locomobile  de  16-tS  c.-v.  et  17  homme* 
et  donne  une  production  moyenne  de  ii  tonne«  par  jour  de  10  heure». 

Les  hommes  sont  répartis  comna^  Miit  :  un  mécanicien.  1  aide,»  6  peUeteurs 
1  poseur  en  position  de*  palettes  à  tourl>c,  un  coupeur  pour  diviser  la  tourbe  en 
longueurs  convenables,»  deux  chargeurs  des  palettes  à  tourbe  >ur  lee 
wagons,  quatre  pour  amener  les  wagons  au  terrain  de  séchage  et  les  ramener 
et  deux  pour  déchars^r  les  mottes  de  tourbe  et  les  pîac-cr  sur  Je  terrain  de 
séchage. 


•  A  Feilmbach,  c*  travail  (««t  f^i;  par  des  femmM. 
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«-ploy*«  »  Bouerbent.  h  Je  tra...po«  .t  tVr^..  ,ur  I.  terrain  -i..  J.h.,*  L 

oriarlT.'!.       *•  """'  î*^""    ^^  -"•<-•"«"  «^*  ".-ol-ne,  avaient  deu, 
onfioM  de  4  .4  .  pouce,  «t  U  tourbe  était  euJevte  .ur  de.  p«leti*.  Je  50  pour*. 

tourbe  de  4-  x  48  x  17.8  pouce.. 

.iinrtU       ,'"  ''T  '"  "■"  "•"'  ''"'  "'*""•  '■^'^"•»  '•'"•Mvement  de  la 
.«Mn  et  p«yé  .eulem*nt  i  ceux  qui  re.uient  tout  le  tunp.  convenu 

Mécanicien  à  126  marks j  26 

Pelleteur»  à  097  mark. '  '  "      ^'gj 

GamisMur  de  palette*  à  0-46  marks •  •  •  ■  •        ^ 

Coupeur  de  tourbe  à  0-46  mark. •  •  ••     ^^  ^^ 

Chargeur»  i  1-07  mark. ^^^ 

Transporteurs  à  0-94  mark» g'tg 

Décliargeiir»  à  088  markii '   -,. 

Aide  à  056  marks '' ' 

1)  5« 

Total ~~ 

15. 25 

Lea  mottes  de  tourbe  pépient,  léchées  à  l'air.  u,.e  moyenne  de  1.75  livre*  ce 
iu.  porterait  i.  prix  de  revient  par  tonne  de  tourbe  .échée  à  l'air,  étendue  pi,».- 
séchage  a  peu  près  à  3  marks— 72  cenU. 

Toute.  dépen.,e»  payées,  le  prix  de  revient  par  tonne  f.a.b.  station  d'Ober 
A.bhng  eta.t  porté  à  $2.40.  ce  qui  .,,  très  élevé.  Le.  hommes  fai^ient  en 
moyenne  un  peu  plus  d'une  piastre  par  jour.  La  tourbe  .échée  à  l'air  était 
apportée  de  la  tourb.ère  à  la  station  du  -bemin  de  fer  au  moyen  de  petite,  loco- 
mobiles  sur  un  chemin  de  fer  à  voie  étroite. 

I*  remlement  annuel  à  ,,  u-  installation  cM  en  moyenne  de  15.000  tonne,  et 
le  T^rix  obtenu  par  tonne  de  t.urbe  combustible  f.a.b.  à  Ober  Aibling  était  de 

Le  prix  de  la  bouille  dan-  otte  partie  de  l'Allemagne  est  de  $6.20  à  $6.fi0  la 
tonne. 

SOoô'rcrr'/"'  '''■'*;'-';;^-l''--.<''-.-(ctte  tourbière  a  une  aire  de  près  de 

'Ti!Za     .  T  P!?^!"*^"  '»»''*'»»«  d«  13  à  16  pied».     Elle  appartient  à 

I>erNorddeut«.hen    Torfmoor   Aktienge.,ellhaft  "    (A.    Kimpau   de   Braun«.h- 

Z  H  m  ^III"  V^  '""'^''"^  ''"'  "^  *"  '*''  actuellement  à  la  fabrica- 
tion de  tourbe  à  brûler,  de  litière  et  de  mou^  ou  de  pou.»ière  de  tourbe  est 
ou   iv^    et  les  résultats  obtenu,  avec  les  méthode,  auivie.  sont  exces.ivemen 
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L.  tourbière  est  une  tourbière  de  plateau  avec  une  couche  superficielle  de 
I  pied  de  mou«M»  de  .phaigne  que  l'on  emploie  comme  matière  b^ute  pour  1. 
frf.r.cat.on  de  htière  de  mouMe.  Le  drainage  se  fait  au  moyen  d'un  grand  fo«é 
coup«.t  !•  tourbière  et  de  fossés  latéraux.  Ce  procédé  l'égoutte  bien  juaqu'au 
fond,  et  celui-c,  sert  do  terrain  de  séchage  ou  est  cultivé  à  mesure  que  la  tour- 
bière est  exploitée.  Une  voie  fixe  à  écartement  normal  est  posée  à  côté  du  foMé 
de  Aramage  pnnc.p.l  et  la  tourbe  combustible  ainsi  que  les  autre,  produite  de  la 
touib.  fabriqués  sont  chargée  dim;t«nent  sur  les  wagons  du  chen.in  de  fer,  ce 
qui  évite  le  transbordement  à  1a  station. 

Actuellement  deux  installations  pour  la  fabrication  de  la  mousse  à  litière 
et  du  poussier  de  tourbe  et  10  machines  à  tourbe  fonctionnent  durant  la  saison. 
La  plupart  des  machines  à  tourbe  et  des  appareils  à  mous«e  de  litière  sont 
actionnées  dune  station  centrale  de  force  motrice  pouvant  développer  200  c-v 
La  force  motrice  est  fournie  par  deux  machines  à  vapeur  et  des  dynamos  don- 
nât un  courant  de  3,000  volts  à  des  transformeurs  placés  dans  un  bâtiment 
près  de  1  endroit  où  fonctionnent  les  machines  à  tourbe.  Le  courant  est  trans- 
formé là  et  réduit  à  300  volts,  puis  livré  aux  différents  moteurs  au  moyen  d'un 
circuit  convenable. 

Les  chaudières  de  l'usine  motrice  brûlent  une  qualité  inférieure  de  tourb. 
combustible  et  d<:«  débris  pour  les  grilles. 

Les  machines  à  tourbe  employées  sont  principalement  du  type  fabriqué  par 
Konigriiate  à  Lauterberg  avec  seulement  un  arbre  à  vis  et  des  embouchures  à 
tm  orifice.  On  emploie  aussi  quelques-unes  dos  machines  Heinen,  à  deux  arbres 
et  actionnées  par  des  locomobiles  (voir  Planche  28). 

Le  nombre  d'hommes  employés  à  chaque  machine  est  le  suivant-  4  peUe- 
teurs,  un  gamin  mettant  les  palettes  en  place,  1  homme  coupant  la  tourbe  i  la 
ongueur  requise.  1  chargeant  les  palettes  de  tourbe.  .S  menant  les  wagons  au 
terrain  de  séchage  et  les  ramenant  et  P.  déchargeant  les  mottes  de  tourbe  et  les 
mettant  à  sécher  Total,  12  hommes  et  1  gamin.  Aux  machines  actionnée,  par 
Je.  locomobiles,  il  faut  ajouter  un  mécanicien  et  un  aide. 

Le  rendement  de  chaque  machine.»  avec  le  nombre  d'homme,  qui  précède 
était  de  4,000  mottes  de  tourbe  par  heure  mesurant  en  dimension,  humides  4-8 
X  a.2  X  10  pouces,  ce  qui  correspond  à  3.740-3,960  livres  de  tourbe  séchée  à  l'air 
ou,  par  journée  de  10  heures,  18  7-198  tonnes. 

La  méthode  décrite  page  88  était  suivie  pour  transporter  et  étendre  les 
motte,  pour  sécher. 

La  main-d'œuvre,  par  tonne  de  tourbe  séc-lu-e  à  l'air,  empilée  sur  la  tour- 
bière, était  de  98  cents  en  moyenne. 

/.aTr?,nL'^  *°"''^  combustible  est  fabri.ju.V  en  coke  de  tourbe  qui  se 
vend  $9.00  A  $10.00  la  tonne. 

Fabrique  de  tourbe  de  0.  Strenge.  i  Elizahelhfeh,,,  Oldenbury.  Allemagne  - 
La  machine  à  tourbe  de  Hienge  est  combinée  avec  un  excavateur  méoanique"et 
un  aK)areil  u  étendre  breveté  par  lui. 


•  HaïusdiQg  Haodbuch  of  Toilgewinning. 


Planche  27. 


Machine  à  tourbe  i  Feilenbach,  Allpmi^nie. 


Pl.ASCH«  28. 


Machine  A  tourlw  h  Triaiifrel,  AlItnuiKnc. 
28tX»— p.  13 
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La  Fig.  133  donne  une  vue  de  face  de  J'in«tallation  et  la  Fig.  184  en  donne 
un  plan. 

La  machine  à  tourbe  (4)  avec  ses  convoyeurs  (2,  3,  6)  et  le  moteur  (17) 
•ont  placés  sur  un  chariot  mobile  avec  un  bâtis  (voir  Fig.  133-135)  qui  porte 
partiellement  au  mo.yen  de  câbles,  l'étendeur  (6)  et  les  convoyeurs.  Le  con- 
voyeur apportant  la  tourbe  brute  aux  machine»  à  tourbe  et  portant  l'excavateur 
e«t  muni  d'un  échafaudage  sur  roues  reposant  sur  une  pla<|ue  de  fer  dans  la 
tranchée  (voir  Figs.  133-134  ot  130). 

L'excavateur  (1)  consiste  en  godet»  en.fer  (33)  menus  de  couteaux  coupauU 
(84)  placé»  en  avant  (voir  Fig.  137)  et  peut  être  élev*  ou  abaissé,  amené  en  avant 
et  en  arrière  dans  son  cadre  dans  une  direction  horizontale  durant  le  travail. 
H  e«t  construit  ordinaireirent  pour  tailler  une  tranchée  profonde  de  8-9  pieds  et 
large  de  11-12  pieds.  La  tourbe  brute  coupée  par  l'excavateur  est  déversée  dans 
la  partie  horizontale  du  convoyeur  (2,  3)  (voir  Figs.  133-184)  et  amenée  à  la 
machine  à  tourbe  (4)  où  elle  est  encore  mélangée,  pétrie  et  réduite  en  bouillie. 
La  machine  à  tourbe  consiste  en  deux  cylindre*  doubles,  une  paire  placée  au- 
deaeua  de  l'autre  et  munis  chacun  de  deux  arbres  de  couche  pourvues  de  cou- 
teaux en  pas  de  vis  de  la  façon  ordinaire.  La  tourbe  passe  d'abord  par  les  cylin- 
drée supérieurs  et  en«uite  par  les  cylindres  inférieurs.    Un  convoyeur  à  courroie 

(5)  transporte  la  tourbe  travaillée  à  l'étendeur.  L'appareil  consiste  en  deux 
cadres  (voir  Figs.  133  et  134)  placés  à  un  angle  de  145°  et  couvrent  une  largeur 
de  60-7P  pieds  enviroii.     Les  cadres  sont  portés  sur  des  roues  ajustables  (voir 

^  Fig.  141)  et  menues  Wuiie  plate-forme  nu  chariot  (29  qui  régularise  l'épaisseur 
de  la  masse  de  tourbe  étendue.    La  tourbe  apportée  par  le  convoyeur  à  courroie 

(6)  est  répartie  sur  toute  1h  largeur  couverte  par  l'étendeur  au  moyen  des  deux 
convoyeurs  (8)  (voir  Figs.  134  et  m\  L'étendeur  ainsi  que  le  convoyeur  pour 
la  tourbe  brute  est  attaché  au  moyen  de  câbles  au  chariot  et  déplacé  avec  lui. 

Le  iwuvoir  moteur  nécessaire  est  fourni  par  un  moteur  de  45  c.-v.  provenant 
généralement  d'une  locomobile  composéf 

Toute  la  machine  est  déplacée  «i  avant  par  la  force  motrice  et  l'excavateur. 
Le  convoyeur  à  courroie  et  les  convoyeurs  sur  l'étendeur  sont  actionnés  au  moyen 
d'arbres  de  couche  suspendus,  se  téle^cf^tant  partiellement  avec  accouplements 
universels,  et  si  les  différentes  parties  de  1»  machine  sont  déplacées  un  peu  séparé- 
ment les  unes  des  autres,  le  fonctionnemewt  n'est  pas  arrêté. 

La  machine  fonctionne  comme  ceci:  <|und  l'excavateur  a  atteint  le  bord 
de  la  tranchée,  ^on  mouvement  est  arrêté  automatiquement  et  l'installation  est 
avancée  de  14  i^ouces  de  façon  que  les  go«irts  creusent  cette  longueur  de  la  tour- 
bière. LV.\<uvateur  est  remis  en  marche  et  le  travail  continue  jusqu'à  oe  que 
l'élévateur  atteigne  le  côté  interne  de  la  tranchée  et  alors  l'installation  est  encore 
avancée,  et  ainsi  de  suite. 

La  capacité  de  cette  installation  est,  dit-on.  .l'à  peu  près  i,(m  verges  cubes 
de  tourbe  brute  par  journée  de  13  heures,  équivalant  à  110  tonnes  de  tourbe 
séchée  à  l'air.  A  Eliznbethfelm  deux  de  ces  machines  sont  en  fonctionnement  et 
une  à  Schwaiieburg.     Le  prix  de  la  machine,  sans  compter  le  moteur,  est  de 
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30.000  marks-^7,200.  l>es  tourbières  où  w  r-hent  ces  niachinea  sont  cgouttéet 
JMqu  BU  fond  K  sont  exen.,.tes  .lo  racines  et  de  souches.  On  n'a  pas  encore 
dé«0Mr..  SI  ,.Hp.  convi^iHlraienf  à  des  tourbières  pourvues  de  racines  et  de 
souche*. 

La  couche  de  tourbe  étendue  -.ar  la  machine  est  coupée  en  mottes  de  la 
dimens.on  requ.^  en  longueur  et  ,.,.  largeur  par  une  machine  à  couper  spéciale 
bra?etée  par  Strengc 

Cette  mnrhiM..  (voir  Figs.  141  ot  142)  co,.siste  en  deux  ou  plusieurs  plaques 
d  acier  o.rculaires  tournant  sur  un  arbre;  on  *en  sert  au  moyen  de  câbles  (6) 
et  dun  double  eal>e^an  (1)  actionné  par  un  moteur  (2). 

Le  moteur,  de  6-8  c.-v..  est  monté  sur  1..  même  chariot  (3)  que  le  treuil  qu'il 
commaiMle.  Du  c.té  op,w«é  de  la  .•oucho  .le  tourl^.  U  couper,  il  v  a  un  autre 
chariot  ,«rtant  une  poulie  a  cable,  m  l,ien  .me  h,  n>achine  à  couper  peut  marcher 
d'un  côté  et  de  l'airtre. 

Quand  la  machine  &  couper  a  rraver.é  lu  ,li«t«,K-e  .-utre  les  deux  truck.».  qui 
*e  meuT«t  sur  des  n.ik  l'arbre  de  ...u-he  est  pri.s  par  deux  fou.ehes  (4)  tour- 
nant sur  des  pivot*  .-t  les  lames  s.mt  levée.  anto>nati.,uement  au-dessus  de  la 
couche  -le  tourbe.     Kn  même  temp,.  Tappareil  ,1e  com.-ande  s'arrête  automati- 
quement et  la  madii:,,.  à  couikt  et  ......auc  .-n  place  par  un  frein  l'empêchant  de 

reculer.  Q-jand  les  lame»  «ont  ainsi  levées,  les  trucks  sont  déplacéa  de  la  dis- 
tance requise.  Puis  les  lames  sont  abaissées  doucnu-nt  dans  la  «ouclie  de  tourbe 
et  repartent  dans  tme  direction  opp<,sée  à  leur  entaille  préeédente. 

La  distan-,.  entre  le.  deux  chariots,  quand  on  coupe  longitudinalenKMit  e.t 
hab.tuellen.ont  .le  l3I)  ,ms|g,  et  ,,..and  on  coupe  transversalement,  de  «T-TO  pied.* 
Un  homme  dirige  la  ma.-hine  à  o„uix>r  nu  moyen  .l'une  poignée  (.5)  placée  sur 
1  arbre  de  couche. 

Apr.--s  .,ue  la  couche  de  tourbe  a  été  .oupée  par  cette  machine,  elle  est  coupé.- 
à  la  ma.n  (voir  Figs.  IW  ,.t  144)  à  l'épais^ur  v..ulue  et  levée  ,K„)r  sécher  comme 
le  montrent  les  Figures.)  Le  nom'>re  d'hommes  re.|„is  pour  faire  marcher  la 
inpchiii-  :,  tourbe  et  à  -cirper  est  de  l:!  à  17.  ■ -«rcner   ja 
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Plus  tard  le.  nu>tt«,  de  tourbe  sont  empilées  en  tas,  et  sécbées  de  la  façon 
ordmair©  par  main-d'œuvre  supplémentaire. 

«ur  Uf^V""  '""'*'"«"*'"^"'^  '^"«'  J*'  P»''  P«r  tonne  de  tourbe  séchée  à  l'air. 

hZ  ,         ^  ^  '^^  '°"'-       '""'^''  *"'  ^"'  '■"»•'*  '*"  '='""'1  1"i  traverse  la  tour- 
bière, le  prix  de  vente  est  $2.20  la  tonne. 

la  m^lT^Al^-^  f  f  "''"'^^  '"""^^  ^'  '"  '""'"^  -nibustible  fabriquée  d'aprô* 

coJd??^'  1  *  •"*'  ''  '"""^  "''^"^«"  '''^™'^'«  I--  1"  fabrique  de 

coke  de  tourbe  construite  auprès  de  la  tourbière  d'EIizabethfelni 

i«  Jfa^.W.7,  ,/e  /.^-r,,,,..  .e  /o«r6e  de  DolUrg*  avec  le  nombre  d'homxne. 

«nfl    ?"'?.'  '^""^  '^'  *"'''^""  *""'«'^**'  °"'  ^^  '^"P^'-ités  indiquées, 

«ans  les  tourbières  contenant  de  la  tourbe  de  qualité  convenable. 

Dans  les  tourbières  drainées. 
^U  tou^bejirute  «t  extraite  de  la  tourbière  à  la  main,  avec  une  bêche.) 
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PRIX   DKH   ll.tTKKIEIA 

Le  prix  des  divers  appareils  que  demande  le  traitemoit  de  la  tourbe  varie 
beaucoup  suivant  Je.  méthodes  suivies  et  les  machines  employée*.  Le  point  prin- 
cipal, cependant,  est  d'employer  une  machine  qui  donne  la  substance  la  mieux 
tnutée,  ei,  dan»  la  plupart  des  cas.  le  meilleur  combustible  et  le  moins  cher  est 
donné  par  la  machine  la  mieux  construite,  bien  que  «,  soit  souvent  la  plus  coû- 
t«iae.  La  machinerie  doit  aussi  convenir  à  la  production  que  l'on  veut  atteindre 
et  en  règle  générale,  plus  grande  est  la  capacité  de  la  machine  i  tourbe,  moins  il 
tant  de  ma.u-d'œuvre  pour  obtenir  unt  certaine  production  et  moindre  est  le 
pnx  de  revient. 

ns  les  tableaux  suivants  nou«  doimous  les  prix  détaillés  des  machines  et 
dei  _^p«re»l8  nécessaires  pour  des  usines  où  l'on  emploie  des  machines  Anrep 
^  TBft  UB,  avec  un  rendement  approximatif  pour  10  heures,»  de  49-66  tonnes 
et  33-34  tonnes  respectivement  de  tourbe  séchée  à  l'air  et  aussi  les  prix  quand  on 
emploie  les  machines  de  Heînen  N»  Tl  et  T2  W  avec  des  capacités  joumalièies 
approximatives,  pour  10  heuree.t  de  13-17  tonnes  et  26-34  tonnes  respectivement 
de  tourbe  léchée  à  l'air. 


!  R!'*'!'  Abjoin  Andsrwœ,  SwsdaU  Su»d«. 
tDapr»«  A.   Hetnen,  Garl.   Allemagne. 
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CatiOogue  de»  machine»  à  fabriquer  la  tourbe  combuttible  comtmite»  par  la 
A.  Hetnen.  Maeehinen  Fabriek.  Varel,  OUenburg.  Allemagne. 

fotérieU  avec  machine  à  tourbe  i\°  Tl  (voir  desc-riptio...  page  86). 
La  tourbe  fabriquée  à  la  machine  peut  être  transportée  à  bras  par  une  voie 
avec  un  évitement,  sur  des  wagonnets  avec  palettes  à  tourbe  (voir  page  103). 

Alachine  i  tourbe  N°  T  1,  avec  un  appareil  î  malaxage,*'"'""* 
élévateur,  long  de  20  pieds,  embouchure,  table  rou- 

lante«t  pièces  de  rechange 2 000 

Bêches,  traverses,  palettes  à  tourbe,  seaux,  outils,  etc. . .  200 

Bails  pour  machine  i  tourbe,  etc j80 

Voies  portatives  pour  transport  de  la  tourbe  fabriquée  à 
la  machine  au  terrain  de  séchage,  600  pieds,  à  peu 

près,  y  compris  les  évitements 52o 

Trois  wagons  pour  transporter  des  palettes  à  tourbe. . .  300 

Locomobile  de  6-8  ch.-v ^qq^ 

T°^' 7^ 

Production  avec  13  hommes.  18-17  tonnes  de  tourbe  séchée  à  l'air  (voir 
description,  page  80).  ^ 

MatirieU  avec  machine  à  tourbe,  N'  Te  W  (voir  description  page  89). 

La  tourbe  fabriquée  à  la  machine  est  transportée  par  une  voie  avec  un  évite- 
meLt  sur  des  wagonnets  avec  palettes  i  tourbe. 

Machine  i  tourbe,  N'   T2W,  avec  deux  appareils  à  *'*'^' 

malaxage,  un  élévateur  long  de  33  pieds,  etc 4^60 

Bêches,  traverses,  palettes  à  tourbe,  etc 35Q 

Voies  portatives,  600  pieds  à  peu  près,  y  compris"  les 

évitements 

Quatre  wagonnets  pour  transport  des  palettes  à  tourbe.  400 

Locomobile  de  8-10  c.-v „  or,^ 

3,000 

^°*»> 7^ 

Production  avec  16  hommes,  26-34  tonnes  de  tourbe  séchée  à  l'air  en  10 

u6Ur08* 

Dana  une  usine  à  tourbe  convenablement  outillée,  la  tourbe  séchée  est  trans- 
portée .ur  des  wagonnets  circulant  sur  d««  voies  portatives  jusqu'au  terrain  d. 
séchage,  et  de  14.  par  une  voie  permanente  i  la  station  de  cha^panent  ou  au 
magasin.  Le  prix  de  ce,  articles  varie  naturellement  suivant  les  longueurs  d« 
voie  requises  et  les  autre»  conditions  locales. 

•  1  mark  =  »  oU.  ' 
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Prix  de  revient  approximatif  de  tovrhe  eomburtibk  fabriquée  à  la  machine  dan» 
les  conditions  canadiennes,  avec  une  mac;,ine  Anrep  N'  IB,  combinée  arec  le 
transport  mécamque  et  la  presse  mobile  Jakobson. 

Admettons  gue — 

Le  prix  d'une  tourbière  qui,  après  drainage,  a  une  pro- 
fondeur moyenne  de  9  pieds,  soit  $0  l'aire,  le  prix 

d'une  tourbière  de  500  acres  est  de $  5,000 

Le  coût  du  drainage  principal  de  la  tourbière  est  deT.  3,000 
La  tourbière  soit  exploitée  au  moyen  de  deux  machines 
à  tourbe,  avec  chacune  une  production  ournalière 
de  60  tonnes  de  tourbe  séchée  à  la  main,  le  prix  de 
deux  machines  à  tourbe  de  ce  genre  avec  les  acces- 
soire» et  des  dispositifs  nécessaires  est,  en  Suède, 
de  $10,000,  et  en  allouant  25%   pour  majoration 

du  prix  en  Canada j3  250 

Chariots  et  hangars  pour  ouvriers 4  000 

Dortoirs  et  pensions  pour  ouvriers 1500 

Capital  d'exploitation  et  dépense^  imprévues 10,250 

Capital  total  requis ^37  000 

La  saison  convenant  pour  la  fabrication  de  la  tourbe  combustible  dans  le  sud 
du  Canada,  est  probablement  aussi  longue  qu'en  Europe,  et  en  moyenne,  de  100 
jours  de  travail  (du  moment  où  la  gelée  quitte  le  sol  jusqu'au  mois  d'avril 
compris). 

Avec  deux  machines  à  tourbe,  le  rendement  annuel  devrait  donc  s'élever  à 
12,000  tonnes  de  tourbe  combustible,  quand  l'exploitation  marche  normalement. 

Une  tourbière  de  la  superficie  et  de  la  profondeur  moyenne  supposée  contient 
pour  à  peu  près  900,000  tonnes  de  tourbe  combustible  séchée  à  l'air,  et  avec  une 
production  annuelle  de  12,000  tonnes  devrait  durer  76  ans. 

_,,  Par  ton  n*. 

Chaque  machine  demande  19  liommee  et  1  gamin,  ou, 

disons  20  hommes,  dont  un  est  contremaître.     En 

supposant  nue  le  contremaître  gagne  $2.00  par  jour 

et  le  reste  des  hommes  $1.50,  le  prix  de  revient  par 

tonne  de  tourbe  séchée  à  l'air,  étendue  pour  sécher, 

**'•-. $0  51 

Le  travail  de  séchage,  empilage,  entassage,  emmagasi- 
nage de  la  tourbe,  jwur  ]e<|uel  on  emploie  habituel- 
lement des  fen-.nies  et  des  enfants  ne  coûte  pas  en 
'    '                   Europe  plus  de  25  cts  par  toniie,  mais  en  mettant  le 
^  double  pour  le  Canada,  cela  se  monte  à 0  50 
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En  supposant,  de  plus,  que  4  hommes  additionnels  soient 
employés  au  drainage  et  à  l'égalisage  des  terrains  de 
séchage  et  à  divers  autres  travaux  à  $1.50  par  jour, 

ou  par  tonne „  „, 

T,  y  06 

l'ortant  le  total  des  frais  de  main-d'œuvre  par  tonne  de 

tourbe  séehée  à  l'air  à  $1.06. 
Combustible  et  huiJe  pour  la  loeomobile  et  les  machines.     0  04 
Intérêt  5%,  amortissement  5%  ou  IO9;   du  capital  de 

$37,000  ou  $3,700 ^  3j 

Entretien  et  réparations  des  machines  et  bâtimeuts,  20% 

de  $18,750  ou  $3,750 '      q  3j 

Chargement  sur  les  wagons  de  chemin  de  fer 0  10 

Dépenses  générales q  jg 

Prix  de  revient  total  par  tonne  de  combustible». .  $2  00 
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CHAPITRE  IV. 
7ABRICATI0V  DE  BBIQÏÏETTE8  DE  TOUSBE  ET  DE  UOHITE. 

Le»  méthodes  suivies  pour  la  fabrication  de  briquette»  de  tourbe  et  de  lignite 
«ont  Tirtuellement  identiques  et  un  matériel  construit  pour  la  fabrication  de  l'un 
de  ces  produits  pourrait,  avec  quelques  modifications  sans  importance,  servir 
pour  l'autre. 

La  fabrication  des  briquettes  de  lignite  a- atteint  en  Allemagne  de  très 
grandes  proportions  et  plus  de  100  usines  avec  plus  de  800  presses  à  briquettes 
«ont  actuellement  en  fonctionnement  dans  ce  pays.  La  production  de  lignite  en 
Allemagne  est  i  peu  près  de  soixante  millions  de  tonnes,  actuellement.  La  moitié 
environ  de  ce  chiffre  est  mise  en  briquettes  et  sert  pour  les  besoins  domestiques  et 
industriels. 

La  lignite  employée  pour  les  briquettes  est  de  l'espèce  brune  terreuse  et  celle 
qui  a  une  structure  ligneuse  doitêtre  soigneusement  écartée. 

Aiitrefois  on  laissait  dans  les  mines  ou  on  jetait  aux  déchets  la  substance 
fine,  et  l'on  ne  se  servait  que  des  morceaux  représentant  15  à  20  pour  cent  de  la 
substance  extraite.  A  présent  on  emploie  toute  la  lignite  extraite  et  générale- 
ment la  substance  fine  est  transportée  à  l'usine  par  tramway  aérien  et  on  l'emploie 
comme  combustible  à  générateur  dans  des  foyers  spécialement  construits  ou  pour 
les  briquettes. 

La  lignite,  telle  qu'elle  sort  des  mines  d'Allemagne,  contient  de  48  à  62 
pour  cent  d'humidité  et  son  prix  varie  de  0-22-1.63  marks  la  verge  cube.  Le 
poids  par  verge  cube  varie  entre  1072-1-237  livres  et  il  faut  de  304  à  424 
verges  cubes  par  tonne  de  britiuettes  suivant  le  contenu  d'humidité.  Le  prix 
moyen  pour  la  lignite  brute  aux  usines  à  briquettes  est  de  6-70  à  0-96  la  tonne. 

La  tourl*  de  bonne  qualité,  c'est-à-dire,  lourds  et  bien  humifiée',  quand  elle 
est  séchée  à  50  pour  cent  à  peu  près  d'humidité  ressemble  beaucoup  à  la  lignite 
sortant  des  mines  et  avec  les  heureux  perfectionnements  opérés  dans  les  matériels 
pour  la  mise  en  briquettes  de  la  lignite,  l'idée  de  traiter  la  tourbe  de  la  même 
façon  est  bien  proche.  I^  volume  considérable  de  la  tourbe  séchée  à  l'air  qui  la 
rend  coûteuse  à  manutentionner  et  à  expédier  est  le  principal  obstacle  à  s,in  usage 
général  et  dès  1853,  Gwynne,  en  Angleterre,  et  plus  tard  Exter  à  Hasplemoor, 
«n  Allemagne,  ont  pratiqué  des  essais  de  tourbe  pressée.  Dans  cette  méthode,  la 
«urface  de  la  toarbière  était  hersée  et  la  tourte  était  étendue  en  couche  mince 
pour  sécher.  TTne  fois  partiellement  séchée  à  l'air  la  tourbe  était  apportée  à  la 
fabrique  de  briquettes  où  on  la  passait  par  des  tamis  convenables  et  elle  était 
encore  séchée  à  la  vapeur  jusqu'à  ce  que  le  contenu  d'humidité  fût  descendu  à 
12-15  pour  cent.  La  substance  séchée  était  alors  pressée  dans  des  presses  à 
excentriques  à  double  action. 
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Lm  rfenltato  obtenu*  n'étaient  pas  très  satisfaisante  et  durant  plusieurs 
années  on  n'a  paa  touché  à  la  mise  en  briquettes  de  la  tourbe  jusqu'à  ce  que  'e 
sncodt  de  la  fabrication  des  briquettes  de  lignite  ait  ramené  l'attention  «ur  la 
question.  Jusqu'à  présent,,  quatre  appareils  de  fabrication  de  briquettes  de 
tourbe  construite  comme  ceux  des  -iquettes  de  lignite  sont  ou  ont  été  en  fonc 
tionnement  Ces  appareila  sont  les  suivante  :  Un  à  Irinowka,  pris  de  Saint- 
Pétersbourg,  Russie  ;  un  à  Langenberg,  près  de  Stettin,  Allemagne;  un  à  Ostrach, 
dans  le  Hobeniollem,  avec  chacun  une  presse,  et  un  à  Halenaven,  en  HoMande, 
avec  deux  presses.  L'outillage  d'Halenavcn  est  aujourd'hui  fermé  et  d'après  tous 
les  renseignemente  aucune  de  cee  usines  n'a  réussi  au  point  de  vue  industriel. 

La  fabrication  de  briquettes  de  tourbe  ou  de  lignite  (.'opère  comme  suif 
la  matière  première  est  apportée  à  l'usine  et  jetée  dans  un  réceptacle  desservi 
par  un  élévateur  qui  la  transporte  à  un  entonnoir  placé  sur  un  laminoir  (voir 
*ig.  146)  où  elle  est  réduite  en  poudre  groesiôre.  La  poudre  est  alore  passée  à  un 
tamis  ne  laissant  écouler  que  la  poudre  fine.  La  substance  grossière  passe  encore 
par  m»  autrs  moulin  ou  désintégrateur  puis  est  encore  tamisée  i-omme  précédem- 
ment. Toute  «ubetanoe  encoie  trop  grossière  pour  passer  au  tamis  est  tranapor- 
tée  automatiquement  à  la  chambre  des  générateurs  où  les  chaudières  sont  généra- 
lement menues  de  grilles  à  échelons. 


Fitf.  145. 


AppweU  i.  briquette,  par  Zeitaer,  Eitencrieiwrei  und  BlMchinenbau  Actien 
uefpllacbatt,  Zeitz,  Allemagne. 


^  La  substance  fint  (moinde  que  0-4  pouces)  est  transportée  par  un  élévateur 
à  l'appareil  de  séchage,  au-dessus  djquel  est  toujours  emmagasinée  un  certaine 
quantité  de  matière  brute  en  cas  d'arrêt  des  moulins  ou  du  désintégrateur. 

On  s'assure  chaque  jour  de  !a  teneur  en  humidité  de  la  matière  brute  pour 
que  l'appareil  de  séchage  soit  réglé  en  conséquence. 
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Leg  appareHê  de  tichage  employé*  sont  de  deux  genres:  séchoir*  i  plateau 
i  vapeur  et  séchoir*  rotatif*  de  Sdinkx;  ce  dernier  e*t  le  plu*  ancien.  Le*  Figs. 
146-148  montrent  le  «échoir  i  vapeur  à  plateau.  Il  con*i*te  en  plaque*  de  fonte 
oreu»e*,  placée*  les  une*  sur  le*  autre*  où  l'on  fait  pénétrer  la  vapeur  i  15-26 
atmosphère*  de  pression  provenant  des  machines  à"  vapeur  et  des  presses  i  bri- 
quettes. Le  diamètre  des  plaques  e*t  d'à  peu  pré*  16-6  pied*  et  leur  nombre  va 
de  20  à  22,  suivant  la  teneur  en  humidité  de  la  subsUnoe  i  sécher;  dan*  le  centre 
des  plaques  passe  un  arbre  de  couche  rotatif  W,  munis  de  bras,  a,  portant  de* 
raclettee,  r,  qui  déplacent  la  substance  du  centre  à  la  circonférence  sur  une 
plaque  et  en  sens  inverse  sur  la  plaque  suivante.  Les  espace*  cylindriques  entre 
les  plaques  sont  couvert*  de  plaque*  de  feuillard  munie*  d'ouverture*  qui  per- 
mettent de  s'as*urer  de  l'état  de  la  substance  et  de  laisser  eutrer  l'air  qui 
s'échappe  du  côté  opposé  de  l'espace  cylindrique.  L'air  introduit  emporte  l'air 
humide  qui  règne  entre  les  plaques,  ce  qui  aide  beaucoup  le  séchage.  Quelques- 
uns  des  bra*  rotatif*  sont  muni*  de  rouleaux,  w,  qui  écrasent  toute  «gglomération 


ig.  146.    SéduÀr  i  vapeur  à  pUqow  (vue  htérale). 
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Fig-  ïtH.    Séchoir  à  vapmr  à  plaque*  (plan). 
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<!•  «ubstance.  Lm  plaque*  «ont  supportée!  p«r  qntt»  pilier,  creux  en  fonte  tux- 
qiMk  la  rapm,,  eet  .menée  et  par  IeM]uel.  elle  eet  dietribuée  comme  l'indiquent 
lee  iIcuNi. 

Le  nombre  de  plaquée  employée»,  l'alimentation  en  matière  humide  et  la 
pMMion  (ou  U  température)  do  la  v.j.aur  introduite  dépendent  de  l'humidité 
contenue  et  «ont  récMea  de  telle  façon  que  la  maUèie  sur  la  plaque  la  plua  batM 
contienne  12-18  p.îur  cent  d'humidité,  quantité  que  l'on  a  trouTé,  pour  la  li«nite, 
être  celle  qui  convient  la  mieux  i  la  fabrication  des  briquettee,* 

''••  ^**-  Fif.  Ma 


Fif.  191. 


BMMirScbuls. 
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Séchoir  Sehuk. 

Le  séchoir  SchuJt*  (voir  Figs.  140-142)  consiste  en  un  grand  cylindre  fait  en 
plaques  de  chaudftrea,  avec  une  inclination  de  7°  et  tournant  sur  deux  touiril- 
lons.  Lee  deux  plaques  des  extrémités  sont  reliées  au  moyen  d'un  grand  nombre  de 
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tub««  de  4  pouces  de  di.mètre.  La  vapeur  employée  au  léchage  pénètre  par  le 
tounHon  ct«uz  supérieur  et  entoure  et  réchauffe  let  <ube«.  En  a-ant  de  l'extré- 
miU  lupérieure  du  cylindre,  il  y  a  un  appareil  d'alimenUtion  pour  la  matiire 
humide  qui  «'écoule  lentement  dau«  lea  tubee.  L'alimentation  et  réglée  de 
^n  que  la  matière  qui  qukte  -s  tubes  conserve  la  quantité  d'humidité  requi«.. 
Pour  faciliter  le  séchage,  on  L^se  i.énètrer  une  petite  quantité  d'air,  qui  en 
trarewant  lea  tubes  dans  la  même  direction  que  la  matière  k  sécher  aide  l'expul- 
sion de  l'humidité. 

Les  nouveaux  appareils  de  cette  construction  ont  des  taqueU  (voir  Fig  163) 
dans  lea  tubes  qui  agitent  la  matière  quaml  le  cylindre  tourne  et  amènent  les 
diveiMi  parties  en  contact  avec  les  parois  chaudes  et  avec  l'air.  L'effet  est  ainsi 
augmenté  de  SO  pour  cent. 


Fi;.  ISa    Tube*  da  «échoir  Schultx. 

L'eau  condensée  est  recueillie  dans  dea  réceptacke  placés  i  l'extrémité  infé- 
rieure du  cylindre  et  au  moyen  de  tuyaux  (voir  Fig.  160)  reliés  aux  tourillons 
creux  inférieurs,  elle  est  ramenée  aux  chaudières. 

Ni  le  séchoir  à  plaques  ni  le  séchoir  SchuUz  ne  sont  couverts  pour  éviter  le 
rayonnement.  L'air  qui  est  chauffé  par  la  chaleur  rayonnant  au  travers  des 
parois  traverse  le  déchoir  et  facilite  le  séchage.  A  la  fabrique  de  briquettes  de 
tourbe  dOstracb  l'air  t.ait  chauffé  au  préalable  dans  un  appareil  au  moyen  des 
gaz  perdu3  des  chaudières  et  l'air  chaud  était  appelé  dans  les  tubes  par  un  aspi- 
rateur. 

Le  séchoir  c-  tz  se  faisait  de  différentes  tailles.  Ceux  qu'on  emploie 
surtout  pour  la  i  .e  ont  un  diamètre  de  9-5  pieds  et  une  longueur  de  23  pieds 
ils  ont  343  tubes  avec  une  surface  de  chauffe  de  7668  pieds  carrés.  La  produc- 
tion moyenne  par  24  heures  est  à  peu  près  52  tonnes  de  substance  séchée  avec 
12-18  pour  cent  d'humidité,  (juand  la  matière  brute  contient  .W  pour  c*nt  d'humi- 
dité. 

Le  séchoir  à  plaques  à  vapeur  permet  de  régler  facilement  la'  <iuf.ntité  de 
matière  brute  introduite.  On  peut  en  tout  temps  et  partout,  durant  le  séchage, 
prélever  dea  échantillons  et  l'évaporation  par  unité  de  poids  de  vapeur  est  plus 
forte  que  dans  le  séchoir  Schuitz  sans  taquets.  Ce  dernier  appareil  a  moins  de 
morceaux  détachables  et  nécessite  par  suite  moins  de  réparations  et,  dans  ceux 
qui  sont  pourvu»  de  taquet-  T^vaporation  par  unité  de  poids  de  vapeur  est  au 
moins  aussi  considérable  que  dans  le  séchoir  à  plaques  à  vaneur.  Ib  remplacent 
donc  graduellement  ce  dernier.  Une  .rande  expérience  nous  a  appris  que  dans 
des  installations  où  l'on  emploie  de  la  vapeur  surehaufiée  pour  les  générateurs  et 
où  les  séchoirs  sont  pourvus  de  taquets  il  faut  3-34  livres  de  vapeur  de  la  matière 
humide. 

Durant  le  séchage  de  la  matière,  il  s'en  perd  toujours  une  certaine  quantité 
sous  forme  de  poussière  fine  qui  sort  par  la  cheminée  placée  sur  chaque  appareil 
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dt  M.  4re-  Cette  déperdition  i'flève  i  ppu  prè»  à  3  pour  ceni  <]«  !•  matiire 
léchée.  Lee  cheminéee  »oiit  né«e«Mire«  *  ciiu*e  de  U  nature  explosive  de  lu 
pouMière  et  du  danger  quelle  présente  pour  la  aanté  des  ouvrier*.  Le  réoeptaol* 
pour  la  matière  «échée  doit  être  alMolument  couvert  et  séparé  de*  autre*  partiaa 
de  l'outillage. 

La  matière  léchée  eit  quel<|uefoi«  paM4«  par  un  moulin  et  un  tamii  pour  la 
rendre  encore  plua  fine  et  plu*  homogène. 

Différente*  disposition»  ont  été  prine*  pour  diminuer  la  déperdition  par  la 
pouasière  comme  :  chambres  pour  recueillir  la  pousaière,  lavage  i  l'eau  en  arro- 
sage fin,  ou  en  vapeu/.  et  alors  la  matière  P«t  <  «mpriniée  dans  des  pressée  i  filtres, 
puis  sert  comme  eombuitible. 

La  substance  «échée  est  transiwrtée  au  magasin  dans  la  partie  réservée  i  la 
confection  de»  briquettes  au  mojtn  de  convoyeur,  vis  et  élévateurs.  La  disposi- 
tion la  plus  habituelle  juaqu'è  présent  a  été  d'avoir  toujours  dans  ce  magaain  ou 
atelier  assez  de  matière -séchée  en  réserve  pour  suffire  i  la  fabrication  de  8  i  10 
heures  de  mise  en  briquettes,  afin  de  pouvoir  faire  marcher  les  preaaea  sana 
inte.  .ntion  au  cas  oii  les  appareils  de  séchage  ne  pourraient  pas  fonctionner 
pour  uue  raison  ou  une  autre.  L'avantage  que  l'on  a  obtenu  ainsi  est  que  la 
matière  amenée  i  l'entonnoir  de  la  presse  par  une  vis  placée  au  fond  du  récep- 
tacle est  encore  mélangée  et  a  le  temps  de  se  refroidir  dans  le  grand  réceptacle 
de  façon  que  la  température  de  la  presse  soit  toujours  tenue  i  90»  centigrades, 
è  peu  près.  L'obatade  cauaé  par  ce  grand  réceptacle  e«t  que  la  substance  fine  est 
susceptible  de  «'enflammer  et  dana  les  appareils  modernes  il  est  donc  remplacé 
par  un  grand  entonnoir  placé  sur  les  pressée  et  par  d'autres  dispositifs.  La 
matière  eat  alors  refroidie  au  moyen  d'un  appareil  à  refroidir. 

Un  de  ceux-ci  est  un  appareil  h  plaqur^  consistant  en  plaques  pleinea  de  13-lfi 
pieds  de  diamètre,  placées  l'une  sur  l'autre  de  la  même  façon  que  dans  le  séchoir 
à  plaques  déjà  décrit  mais  sans  chauffage  i  la  vapeur.  L'inconvénient  de  cet 
appareU  est  que  la  quantité  de  poussière  qu'il  produit  et  qui  nécessité  l'installa- 
tion d'un  appareil  pour  diminuer  la  déperdition.  Un  autre  appareil,  plus  efficace, 
eit  appelé  appareil  à  obturateur  et  consiste  en  un  certain  nombre  de  plaques 
horizontales  en  feuillard  dont  les  bouts  internes  sont  recourbés  à  angle  obtus  et 
qui  sont  disposés  en  deux  étage*  verticaux.  La  matière  descend  lentement  en 
couches  fines  et  ne  peut  pas  sortir  de  l'appareil.  I.a  chambre  contenant  cet  appa- 
reil est  bien  ventilée,  mais  snn<>  '  qe  artifieid.  Dans  ces  deux  cas  la  matière  est 
refroidie  et  l'eau  .'vapor-^-,  i*  _..  augmente  l'eflScacité  de  l'outillage.  Quand  la 
matière  est  refroidie  de  cette  façon,  elle  passe  à  la  presse  i  bri.|uett«M. 

Lea  preue»  employées  en  Europe  sont  toutes  de  cette  construction  à  tubes 
ou-  erts  et  directement  accouplés  à  une  machine  à  vapeur,*  comme  le  montre  la 
Fig.  164. 

La  presse  et  la  machine  sont  construites  ensembles  dans  un  fort  châssis  et 
Mtrc^les  deux  est  placé  un  fort  arbre  de  couche  coudé,  muni  de  forts  volants  et 

«r^s  expériwKM   faitM   m    Burope  ont    montai  qn«.  les  prewn  c«>-;,mand«f«o«r 
d.«e  c<..,rpo>M  ou  par  des  rou«i  k  engrenage  son*  abL«nient  iWc^4>etibl«.        ^ 
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de  manivelles  extérieures  au  moyen  desquels  le  mouvement  du  piston  du  cylindre 
«it  transmis  à  l'arbre  de  couche.  Le  centre  de  l'arbre  est  fait  avec  un  rouet  ex- 
centrique commandant  le  piavon  de  la  presse  qui  est  guidé  par  un  guide  résistant. 
Le  piston  est  muni  d'une  tête  qui  peut  être  changée  et  circule  dans  un  coulisaoau 
fait  de  fonte  tria  forte.  La  matrice  (voir  Fig.  166)  consiste  en  un  tube  ouvert 
fait  en  acier  ou  en  plaques  de  fonte  spéciale  ayant  3  pieds  de  longueur.  La 
section  transversale  un  pen  plus  large  près  de  l'entonnoir,  (voir  Fig.  166)  et  qui 
dans  une  certaine  mesure,  peut  être  réglée  durant  le  fonctionnement  suîTant  la 
matière  à  mettra  en  briquettes.  Le  piston  de  la  presse  s'ajuste  exactement  dans 
la  section  pljis  large  de  la  matrice  et  quand  il  est  poussé  en  avant,  la  matidre 
fournie  par  l'appareil  d'alimentation  est  comprimée  en  briquette. 


Fia.  VMk    Ooape  de  UpreMek  briquettes. 

Pendant  le  mouvement  de  retrait  une  nouvelle  portion  de  matière  brute  est 
fournie  et  il  se  forme  une  autre  briquette  quand  le  piston  revient  en  avant. 
Les  briquettes  déjà  faites  sont  avancées  chaqur  fois  d'une  distance  égale  à  l'épais- 
seur de  la  nouvelle  briquette  et  quand  elles  passent  de  la  section  plus  large  de  la 
matrice  à  la  section  plus  étroite  elles  subissent  encore  une  autre  pression.  La 
friction  qui  se  développe  dans  la  matrice  constitue  la  résistance  dans  la  presse. 

En  raison  de  la  grande  friction  les  plaques  de  la  matrice  sont  vite  usées  et 
doivent  être  enlevées  deux  ou  trois  fois  par  semaine  et  aiguisées  aux  roues  & 
émeri.  La  longueur  du  jeu  du  piston  est  de  6  4-10  pouces  d'après  la  matière  à 
mettre  en  briquettes.  La  pression  atteint  par  moment  1,200-2,000  atmosphères 
ou  17,064-28,440  livres  par  pouce  carré. 

La  pression  et  la  friction  développent  de  la  chaleur  et  la  matrice  doit  être 
refroidie  par  la  circulation  d'eau.  Le  bloc  est  donc  creux;  quand  la  presse  est 
mise  en  marche,  on  y  injecte  de  la  vapeur  pour  l'échauffer,  mais  aussitôt  qu'il 
fonctionne  la  température  déveloi^iée  est  plus  forte  qu'il  ne  faut  et  il  faut  intro- 
duire de  l'eau  et  l'y  maintenir  de  façon  à  ce  que  la  température  soit  toujours  aux 
environs  de  80°  centigrades. 

Les  presses  se  font  de  trois  tailles: — ^TJne  petite  presse  pouvant  donner  16  6- 
22-0  tonnes  de  briquettes  par  24  heures  ;  une  grande  presse  donnant  33-44  tonnes 
par  24  heures  et  une  encore  plus  grande  donnant  44-86  par  24  heures. 
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de  briquettes  par  minutes     L«  ♦„„,\r  I^      ,  ^'^^  P**"'  '*  °*'°'*»" 

1.  v,peur  à  We  p««eion  avec  détLteTsJ^  ^ur  1^^'  '  '*  ""f  """^  '*' 
livre,  de  vapeur  par  c  -v  he«r„  iT^    -     r      ^  *  '^"  """"^  •*  •^«»«'*  8«-6 

chauffée  à  3S»«„ti,^des  !??.!'""  ■  V"^"'  '^'"''  '"  •''""•''*~-  -»  '"- 
vapeur  exig^.  sf^rlrt  debl.''"'"  *  '"  '•*'--P»'^««-  I-  Quantité  de 
surchauffée^^p;:;  .Tternrao^Hvrprrrure  ""  "'^"'^"^^  ^"  '*  "-' 

^.n^:tTrJ:^r'^:::]  '^'-^"ir"'  '"''''""'^^^'-  ^''™-"  --  <>• 

at.oaph.res  et  ,a  rpeTr  eS^ L^ Ï^o  "^^de^  ^ irt«^  \" 
pression  correspond  à  ret^péta^u'Ha^^^^      2  atnu«ph,,es  de  pression.  la 

.;».  de  ia  ..ur  ^^  :-^x^tj:^i:tJ:  ^ 

wagons.    Ces  rigoles  d^tUTo^^^^^^^^^^^  «^^-f-nt  su,  ,». 

dérable  pour  donner  au,  briquett^T  t^^T«  ^iZw  r  '^TT'  ""' 
-t  empilées,  on  laisse  entre  elles  des  S^»Z:t^li^:'^J:''''T'^ 
aider  le  refroidissement.  Les  briquettes  ont  diffi,  7"'  ""'««'  '»»'  «'culer  et 
l'usage  domestique  (Fig  166)  et  briou!l  !f  """"'^  ''""'**»«•  P"»' 

Ce,  dernières  so^nt  L^J^^l  U  ^:^ ^Z^^^:^"^  f  "^  "'""«^ 
de  briquettes  est  produit  dans  fc  mSm.  *  '  °""'  '*  "^«"^  ^*^ 

dépend  de  la  forme^Ï^  tatdu^liZ    ^^""^  *'  "^"  '"  •^"^  ^-    ^-^ 

ti.ui"^T:iqtéVî\'ut;r^^^^  '^"  '"^'  •-  «---^  «^o- 

'  les.    Un  o.r.  heure  équivaut  à  BMcilorî;.^  .î!,?'^^**  F'.*  ^•»-  "*•  »«P«»'.  1*9»  oîTi 
Hst  perdu  par  ion  travail  dan»  1.  preJ^"'*'  "  '^"  P'»  ""  »%  «««l'inent  de' wîhiSwT 
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la  chaleur  et  de  la  pression  ;  mais  aussitôt  qu'elle  est  refroidie,  elle  se  sépare  par 
briquettes. 

Fig-ISB.  Fif.  167.  Fig.  158. 


Briquettei  domestiquM. 
Fig.  liW. 

C         3 
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Fig.  IW. 


BriqoettM  indnitrielles. 
Fig.  161. 
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La  force  motrice  néceesaire  pour  un  appareil  avec  une  presse  est  pour  la 
presse  100  c.-v.  indiqués  et  pour  le  reste  des  uatensiles  employés,  50-60  c.-v. 

Le  prix  de  revient  par  tonne  de  briquettes  de  lignite,  quand  on  se  sert  d'une 
seule  presse  est  de  48-60  cts  par  tonne,  et  quand  on  emploie  plusiouré  presses, 
38-49  cts. 

Toutes  dépenses  comprises,  sauf  l'amortissement  de  l'outillage,  le  prix  de 
revient  est,  en  moyenne,  entre  $1.00  et  $1.40  la  tonne,  f.a.b.  du  wagon  de  chemin 
de  fer.  Le  prix  de  vente  de  la  tonne  de  bri(iuette«,  f.a.b.  de  l'usine  de  fabrication 
est  en  moyenne  de  $2.20  la  tonne. 

Parmi  les  maisons  qui  fabriquent  des  machines  à  briquettes  pour  la  tourbe 
et  la  lignite,  les  plus  importantes  sont:  Zeitier,  Eiseiigiesserei  und  Masohinen- 
bau,  Actien  Geselschaft  zu  Zeitz  and  Maschincnfabric,  Buckau  Actien,  Oesel- 
schaft-zu-Magdeburg,  toutes  deux  en  Allemagne. 

La  Fig.  162  montre  la  construction  d'une  usine  à  briquettes*  avec  une  presse 
et  un  séchoir  à  plaques  à  vapeur  et  la  Fig.  163  une  usine  semblable  avec  un 
séchoir  Schultz. 

Dans  l'installation  Fig.  162,  la  tourbe  partiellement  séchée  à  l'air  (matière 
brute)  cet  amenée  au  moyen  d'un  élévateur  ou  d'un  tramway  aérien  à  l'entonnoir 
A  du  moulin  B.  La  matière  écrasée  passe  sur  le  tamis  C.  La  matière  assez  fine 
qui  traverse  le  tamis  passe  par  la  descente  Z  à  l'élévateur  G.  Le  reste  va  à 
l'entonnoir  D  et  passe  par  le  désintégrateur  E,  d'oil  il  est  amené  par  la  descente 
F,  au  même  élévateur  O.  L'élévateur  monte  cette  matière  au  tamis  rotatif  I. 
d'oil  la  substance  fine  est  amenée  par  le  convoyeur  K  à  l'atelier  N  sur  le  second 
séchoir  à  plaques  C.  La  matière  trop  grossière  pour  traverser  le  tamis  I  6.<t 
8m«>née  par  la  descente  L  aux  wagonnets  M  ou  à  quelqu'autre  convoyeur  et  sort 


•By  Zeitïer  Eisengiessem   iiml  MaschineniMVU.  A.  fl. 
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généralement  de  combustible  sous  les  chaudiè««      A„,à= 

sp  ra^e  V.    La  distance  que  doit  parcourir  la  matière  séchée  est  assez  longue  pour 

P^  X.    U  .échoir  est  muni  d'une  grande  cheminée  P.  qui  empol ,«  poussiè": 

Dans  l'installation  que  montre  la  Fig.  163,  la  matière  brute  est  app.  .fée  à 
anl    r  ^'Z"  ""'""'^  «•    I"»  "-"è-  ^  t-erse  le  tamis  C.  pour  ,„al 

au  désmtegrateur  F.  et  de  là,  par  la  descente  G.  à  l'élévateur  H.    L'élévateu; 
amène  la  matière  au  tamis  tournant  K.  d'où  la  substance  fine  est  transpor    e  à 

por  ée  p«  la  descente  L.  aux  wagonnets  et  employée  comme  combustible.  Après 

rudr:at''Ti  ""^"''^  ^'^^  "*  ---  '•«  I«  --oyeur  à  spiral 
VentlZn  t  f '"'^;^-"*  «•  ^^'  '^'^  ^».  P"  un  autre  convoyeur  à  spirale  à 
1  entonnoir  T,  et  dans  la  presse  O.  La  cheminée  du  séchoir  est  pourvue  d« 
compartiments  pour  recueillir  la  poussière  qui  sert  comme  comTusHbk 

2860S-12 
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Fig.  16S,    IntUUatinii  pour  fabrioation  de  briquetta*  de  tourbe  avec  un  «échoir  Schulx. 

D'aprds  la  Zeitzer  Actien-Oeaelkchaft,  le  lendement  d'une  ineUllation  de  ce 
gam  par  24  heuiea,  ^i  employant  de  la  lignite  brute  avec  une  teneur  en  humi- 
dité de  60-55  pour  cent,  est  de  66  tonnes  par  24  heures  de  briquettes  de  lignite. 

Les  machines  et  les  appareils  nécessaires  pour  un  outillage  avec  une  presse 
«si  séchoir  i  plaques  à  vapeur  et  leur  prix  f.a.b.  à  Zeitz  sont  indiqués  ci-après  : 

Marks. 

2  chaudières,  33-3   pieds  de  longueur  par  6  x  6  de 

diamètre,  avec  860-8  pieds  carrés  de  surface  de 
chauffe  et  essayées  pour  une  pression  de  11  atmos- 
phères   14,820 

2  jauges  et  accessoires  pour  les  chaudières 4,100 

2  appareils  pour  surchauffer  la  vapeur 3,700 

2  pompes  i  vapeur  Duplex 1,060 

1  réservoir  pour  l'eau  chaude 766 

1              "                "               2,000 

1  réservoir  pour  refroidir  l'eau 476 

1  convoyeur  complet  et  broyeur 2,200 
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1  tunia **»'"k»- 

1  dé.int^.teur. . . .* .'.'  ;.'  ;.'  .■;;.■; j-j" 

léMvtteur l'^ 

,  ^      .  2.800 

1  tamis  tournant ,T!l 

Descentea ^"^ 

-  1,380 

1  convoyeur 

Constructions  en  fer l'ono 

1  séchoir  à  vapeur  avet^  26  plaques  de  16.  pieds  dé 

diamdtre „„  ,^ 

,        ^        .  38,500 

1  capteur  de  poussière j  2^ 

1  cheminée  avec  registres,  etc..  pour  le  S€<ihoir.' .'  . .'  . .'  360 

Tuyaux  de  ventilation,  etc ^5^^ 

1  convoyeur  à  vis  pour  la  matière  aéchée. ..  .'."'"  662  60 

1  élévateur  pour  la  matière  séchée ^q^ 

1  convoyeur  à  vis  pour  aller  à  la  presse. ....'.".' .'     ."  325 
1  presse  à  briquettes  avec  entonnoir,  etc.,  et  machine 

à  vapeur 

1  balustrade  autour  de  la  presse. ..  . .  . . 'f^ 

1  purge-eau 

.     .  .  60 

4  VIS  en  acier  pour  la  presse ^^^ 

1  grand  bloc  pour  !a  presse *  '.-. 

Pièces  de  rechange  pour  la  presse ..  400 

600  pieds  de  rigole  pour  les  briquettes. .......  1  oqo 

1  injecteur  pour  la  chaudière,  elc ."  '  "       j  g^^ 

1  machine  à  vapeur  complète 7'ooo 

Arbres  de  couche,  poulies,  etc..  sans  courroies. .   "  '  "       amm 

Appareils  de  sûreté '■'         '!^ 

rp  660 

luyaux,  soupapes,  etc ^^^^ 

2  séparateurs  i  huile,  avec  accessoires j'gj^ 

Supporte  et  colonnes  pour  tuyaux,  etc. 450 

Couvercles  pour  rigoles,  etc 

r-onstructions  en  fer  pour  le  matériel. .....' 14  j^^ 

Fer  en  feuilles,  fonte  de  fer,  portes,  escaliers. ...".'  ." .'       8.768 

Total ~~ 

fc-      .  ^    ^.        168,296.50 

i- er  de  construction  pour  la  chambre  de  chaudière. .  . .       6,420 

Totai ~~~ 

169,715.60 


n  faut  ajouter  à  cela  le  transport,  droits  de  douane,  montage,  frais  de  fond. 

^zrootzz:'  T"^'  '"'^"'  *"  ^"^  ^"^^  ^"'-^'^  TprS  à  1  ttS 

de  226,000-2W,000  marks  ou  60,000-60,000  dollar?.. 
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Briqueitea  de  tourbe. — Le  succès  dana  la  fabrication  des  briquettes  de  tourbe 
<iépend  des  facteurs  suivants  : 

(1)  La  neture  de  la  tourbière. 

(8)  Le  prix  de  k  matière  brute. 

(8)  La  quantité  de  vapeur  ou  de  combustible  pour  le  séchage. 

(4)  Le  prix  de  la  main-d'œuvre. 

<6)  Le  prix  du  matériel. 

(6)  Le  prix  de  fabrication. 

(7)  La  concurrence  des  autres  combustibles. 

(1)  La  nature  de  la  tourbière.— Nous  avons  déjà  montré  qu'une  fabrique  de 
briquettes  est  une  entreprise  coûteuse,  même  si  on  la  construit  avec  une  seule 
presse. 

La  tourbière  oii  l'on  veut  installer  l'outillage  doit  donc  être  propre  à  fournir 
<le  la  matière  brute  durant  20  ans  au  moins.  La  tourbe  doit  êti«  bien  humifiée 
«t  lourde  et  donner  au  moins  330-340  livrée  de  tourbe  séchée  à  l'air  (25  pour  cent 
d'humidité)  par  verge  cube  et  n'être  pas  forte  en  cendres.  Les  machines  à  bri- 
quettes de  tourbe,  construites  jusqu'à  pré&ent  emploient  comme  matière  première 
pour  les  briquettes  la  tourbe  coupée  parce  qu'elle  est  plus  poreuse  et  plus  facile 
à  broyer  et  à  désagréger  que  la  tourbe  à  la  machine  qui  est  résistante.  La  tourbe 
est  séchée  à  l'air  et  réduite  à  40''-60''  d'humidité  avant  qu'on  l'amène  à  l'atelier 
à  briquettes.  H  n'est  pas  bon  de  la  sécher  davantage  avant  de  la  broyer  à  cause 
de  la  quantité  de  poussière  qu'on  fait  ainsi,  ce  qui  met  eu  danger  la  vie  des 
ouvriers,  entraîne  beaucoup  de  perte  de  substance  et  dans  certsins  cas  provo- 
quant des  explosions. 

Un  outillage  avec  une  grande  preese  possède  une  capacité  annuelle  de 
13,000-13,500  tonnes  de  briquettes  avec  à  peu  près  16  pour  cent  d'humidité.  Ce 
rendement  demande  90,000-98,000  verges  cubes  de  tourbe  brute  ou  10  acres  à  peu 
près  de  tourbière  profonde  de  6  pieds,  après  avoir  été  drainée  et  reposée.  Le 
combustible  nécessaire  pour  les  chaudières  de  l'installation  est  en  sus. 

La  tourbière  doit  donc  avoir  la  superficie  nécessaire  pour  fournir  un  terrain 
de  séchage  suflSsant,  en  règle  générale,  le  même  terrain  peut  être  utilisé  trois  fois 
durant  la  saison.  Une  nstallr  .ion  bien  comprise  devrait  avoir  sous  la  main  la 
tourbe  nécessaire  pour  un  an  de  fonctionnement  afin  de  ne  pas  dépendre  des 
conditions  favorables  du  climat.  La  tourbe  doit  aussi  être  protégée  contre  la 
gelée,    ar  une  fois  gelée,  elle  est  dure  et  impossible  à  mettre  en  briquettes. 

(2)  Le  prix  de  la  matière  hrule.—La  fabrication  sur  une  grande  échelle  de 
la  tourbe  coupée,  constitue  une  méthode  qui  ne  doit  pas  convenir  au  Canada,  à 
cause  du  grand  nombre  d'ouvriers  qui  sont  nécessaires  dans  la  saison  de  travail, 
et  si  l'on  suit  cette  méthode  il  faut  que  les  diverses  couches  de  la  tourbière  soient 
d'une  qualité  uniforme.  Ces  tourbières  sont  peu  nombreuses  et  une  tourbe  à  la 
machine  bien  mélangée,  donnant  un  produit  uniforme,  est  sans  doute  aussi 


•  Plus  l'installation  est  prtite,  c'ee*.ii.dire  moins  il  y  a  de  presse,  pins  dier  coûte 
l«  proaiiot'ion  par  itonne. 
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bonne.  En  prenant  le  c.  le  plu«  favorable,  celui  d'une  tourbière  contenant  de  I« 
tourbe  de  qualité  convenable,  relativement  exempte  de  racine,  et  6e,  wucliea 
pouvant  être  e^loitée  avec  de.  excavateurs  et  d,  machine,  à  tourbe  marchant  i 
lélectncté  comme  U  machipn  de  O.  Strenge.  la  quantité  de  tourbe  brute  nScea- 
«ire  pour  un  outillage  arec  v,.  prewe  et  une  capacité  de  44  tonne,  de  briquette. 
P«r  34  heures  est  de  18,000  'onnes,  à  peu  près,  par  année. 

Lamachine  à  tourbe  de  O.  Strenge,  avec  14  homme,  manutentionne  i  peu 
prè.  1.000  verges  cube,  de  tourbe  bru<«  par  journée  de  dix  heures,  ce  qui  équivaut 
à  110  tonnes  de  substance  de  tourbe  rtche;  1  vente  cube  de  tourbe  brute  étant 
conaidérée  comme  donnait  220  livre,  .eiilement  de  .ubstance  de  tourbe.  La 
tourbe  a  be«)m  seulement  d'être  séchée  à  l'air  à  50  pour  cent  d'humidité  et  1» 
saiwn  de  travail  peut  certainement  être  prolongée  '.isqu'4  100  jour.;  dan.  ce  caa 
une  machine  donnerait  1,000  tonne,  de  .ubstance  de  tourbe  sèche  par  Mi^n 

Avec  deux  machine.,  par  conséquent,  on  peut  produire  plu.  que  !a  quantité 
de  tourbe  brute  néceMaire. 

Le  prix  coûtant  de  la  tourbe  est  calculé  ainsi  : 

14  hommes  à  $1.60  par  jour  à  l'atelier  de  tourbe $21  00 

•Combustible  pour  un  moteur  de  45  c.-v.,»  huile,  etc.. .        3  OO 


Total. 


$24  00 


$0  11 


110  tonnes  de  substance  de  tourbe  sèche  équivalant  à 
220  tonne,  avec  50%  d'humidité,  ce  qui  porte  le 
prix  de  la  tonne  de  tourbe  avec  50%  d'humidité  i. 

Travail  de  tiekage,  e<c.— Retourner  et  empiler  à  5  et. 
par  1,000  mottes  de  tourbe.  Ces  1,000  motte,  avec 
25%  d'humidité  (poids,  i  peu  près  1-7  livres  par 
motte)  contiennent  1,275  livres  de  substance  de 
tourbe  sèche.  Le  prix  de  la  tonne  de  tourbe  avec 
50%  d'humidité  est  donc q  q. 

Contremaître  et  administration,  $2,000  par  année  pour 
40,000  tonnes;  par  tonne,  avec  60%  d'humidité.. . 

Entretien  des  drains,  nivelage,  réparations,  etc.,  $3,000 
par  année;  par  tonne,  avec  60%  d'humidité. . . 

Amortissement  de  l'outiUage  avec  voies,  wagons,  etc., 
et  entretien,  8%  du  prix  coûtant  (à  peu  près' 
$18,600;  ou  $1,080,  par  tonne  de  tourbe  avec  60% 
d'humidité  (22,000  tonnes) q  ^^ 

Empilage  et  tra      ort  i  l'atelier,  par  tonne. .  ....  0  20 


0  05 


0  08 


«>.nb„stihle.  U  con^„«„rtion  de  ^mbu^M. It  ■^i«li«-,r^"~         "*  ^^ 
An  prix  de  $IM  1.  tonne  d.  combnrtible.  1.  «>ût  ^  d'w.47  par  Jo.T"*'  **'  '""'* 


la 
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AmortiMement  de  la  tourbière,  dont  le  prix,  drainée  et 
nivelée  est  eompté  à  |50  l'acre  A  peu  prèi  80  acrae 
de  I«  tourbière  sont  exploitée  diaque  année,  lepré- 
•entant  un  capital  de  $1,000;  par  tonne  de  tourbe 
awj  60%  d'humidité 

Une  année  d'intérêt  sur  la  tourbe  emmacasinée,  etc., 
par  tonne 


008 


0  04 


Le  coût  total  d'une  tonne  de  tourbe  avec  80%  d'humi- 
dité est,  dans  ce  cas,  à  l'atelier  de  briquettes. ...      $0  60 

Chaque  tonne  de  briquettes  de  tourbe  avec  18  pour  cent  d'humidité  exige 
1,700  livrée  de  aubstance  de  tourbe  sèche  auxquelles  il  faut  ajouter  la  déperdition 
causée  par  le  déUohement  de  la  poussière  représentant  à  peu  près  6  pour  cent 
ou  86  livres,  faisant  un  total  de  1,788  livres  ou,  en  chiffrée  ronds,  1,800  livres. 
La  matière  première  requise,  avec  $60  pour  cent  d'humidité,  est  donc  de  8,600 
livres  et  l'eau  à  évaporer  par  tonne  de  briquett/»  .>8t  de  1,600  livres. 

(8)  Coniommation  de  vapevr  ou  de  eo  W  'itibU.—De»  expériences  très 
▼astes  avec  un  séchoir  SchuIU  pourvu  de  taqueU  et  en  employant  dans  la 
machine  de  la  vapeur  surchauffée,  ont  montré  que  la  force  motrice  nécessaire 
pour  faire  marcher  l'outillage  et  pour  le  séchage  de  la  tourbe  est  de  1-62  livre» 
par  livre  d'eau  évaporée.  La  quantité  de  vapeur  requise  par  tonne  de  briquettes 
«8t  dans  ce  cas  1-62  x  1,600  =  2,432  livres.  On  peut  maintenait  calculer  la 
quantité  de  vapeur  produite  par  1  livre  de  tourbe  combuetible  contenant  80  pour 
«ent  d'humidité.  Admettons  que  la  tourbe  parfaitement  sèche  et  dénuée  de 
«endres  possède  une  puissance  calorifique  de  6,600  calories  par  kg.,  une  teneur 
«n  hydrogène  de  6-8  pour  cent,  et  une  teneur  en  cendre  à  l'état  sec  de  4  pour 
«ent.  Avec  50  pour  cent  d'humidité,  elle  contient  donc  2  pour  cent  de  cendre, 
48  pour  cent  de  matière  organique  et  possède  une  puissance  calorifique  de  66,000 
:x  0.48— (64  x  6-8  x  0-48  +  600  x  0.6)»=2,288  calories  par  kg.,  en  chiffres  rond» 
S,200  calories. 

Avec  10  atmosphères  de  pression  dans  la  chaudière,  correspondant  à  une 
température  de  186°  centigradee  et  une  v«peur  eurdiauffée  de  886*  centigrades. 
(860  degrés  dans  «les  cylindres)  60%  d'efficacité  de  combustible  et  d'alimentation 
d'eau  de  110  degrés  centigrades,  k  vapeur  produite  par  kg.  de  tourbe  combus- 
tible est  comme  suit  : 

1  kg.  de  vapeur  de  Mo"  C.  contient  606  +  0-306  x  186=663  calories. 

Le  surchauffage  de  la  vapeur  ijoute  0-48*  x  200 06       « 

78» 
L'eau  d'alimentation  à  110°  C.  contient no       « 

La  quantité  de  chaleur  requise  par  kg.  de  vapeur  eet 

donc ^g       « 

* '^CxatM+ {n-O,)  84Ma-(»H+w)  SM.  Dmu  cette  formule  saMx«48-CxanBa 
^<H=0.)  ««••  et  54x6JJx».4e+M0x0.5=(»  H+w)  800;  H=poii  d'ïrdî?j*n^  w-^ 
«"etn  conteane  dans  le  combuetible.  -*      »    »,        4>v»uo 

*La  ebaldor  «irfoilkiâe  de  i*  vapeur. 
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Atco  60  pour  cent  d'efficacité  du  combuatible.  1  kg.  de  tourbe  contenant  60 
pour  cent  d'humidité  produit  donc  2  kg.  de  Tai«ur  (ou  1  livie  de  tourbe.  S 
liTrea  de  rapeur). 

n  faut  9,488  livre»  de  Tapeur  par  tonne  de  briquettei.  ce  qui  comapond  à 
1316  IiTrea  de  tourbe  combuatible  avec  60  pour  cent  d'humidité. 

La  quanUté  de  tourbe  combuatible  néoeaaaire  pour  1,000  tonnea  de  briquettea 
eat  donc: 

Pour  mettre  en  briquettea  1,800  tonnée  à  60  cts  par 

tonne gj  Qg0 

Pour  combuatible,  608  tonnea  ft  60  cU  la  tonne 'ses 

T«"»l "ii^ 

(4)  Coût  de  la  main-d'œuvre.— L'expérience  dans  l'emploi  des  outillagee  de 
fabrication  de  lignite  a  démontré  que  le  coût  de  la  main-d'œuvre  pour  10  tonnea 
de  briquettes,  y  compris  toutes  les  dépenses  d'outi'lage,  est:  avec  1  prease,  UM; 
8  presses.  $4.00;  3  presses.  $3.64;  4  presses.  $8.10;  6  pressée.  $8.76;  6  presse^,  $8.23! 

Dana  le  caa  d'un  outillage  avec  une  presse  le  prix  de  la  main-d'œuvre  par 
tonne  ât>  2,000  livres  devrait  donc  être  de  46  oenU,  mais  comme  les  salaires  en 
Canada  sont  plus  élevés,  on  peut  supposer  que  le  prix  est  de  60  cents  la  tonne. 

(6)  Goût  de  Vinttallaiion.—U  coût  .le  l'inataUation  avec  une  presse  a  déjà 
été  donné  en  détail  et  s'élève  à  $64,000-$e0,000;  mais  pour  i«ter  dans  les  limites 
on  peut  évaluer  le  prix  de  l'inatellation  avec  hangar  et  tout  complet  à  $76,000, 
et  la  production  annuelle  i  13,000  tonnes  de  briquettes. 

L'amortissement  de  l'outillage  à  tourbe  et  la  tourbière  est  déjà  inclus  dans 
le  pri?:  de  la  tourbe. 

(6)  Prix  total  de  la  fabrication.— 
Par  tonne  de  briquettes. 
1-8  de  tonnes  de  tourbe  pour  mettre  en  briquettes,  à  60 

cents  la  tonne $1  08 

Coût  de  fabrication  des  briquette» 0  60 

Amortissement  et  entretien 0  46 

Total 12  43 

ou,  en  chiffres  ronds,  $2  80  par  tonne  de  briquettes. 
Le  capital  requis  est  : 

Tourbière  de  400  acres  à  $60  l'acre $  20,000 

2  machines  à  tourbe  avec  les  appareils  nécessaires  à 

•18.60 27,000 

Outillage  à  briquettes 76,000 

Capital  d'exploitation 18,000 

Total $188,000 
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Ce  capital  doit  porter  intfrtt  i  6  pour  100  pour  le*  aetionnaiM  et  4  pour 
cent,  à  peu  prit,  pour  fonda  d'amortiMement,  etc.,  «oit  un  total  de  10  pour  100 
faiMut  918,000  ou  à  peu  prie  $1  par  tonne  de  briquettet.  Le  coût  dea  briquette* 
f.a.b.  de  l'uaine  doit  donc  être  de  IS.S0  par  tonni-. 

(7)  Coneurrtnet  Mtc  d^mUrtê  eomhiutible$.—U  valeur  combuatible  effective 
de  la  tourbe  ordinaire  à  la  machine  arec  25  pour  cent  d'humidité  ert  en  moyenne 
de  6.606  V.T.B.  par  livre  et  celle  des  briquettes  de  tourbe  avec  18  pour  cent 
d'humidité,  faites  arec  la  même  tourbe  est  de  7,800  V,T.B.  par  livre.  Le  prix  de 
cette  dernière  «i  l'on  tient  compte  seulement  de  la  valeur  combustible  devrait 
donc  être  de  15  pour  cent  seulement  plus  élevé  pour  pouvoir  entrer  en  concur- 
lence  avec  la  tourbe  à  la  machine.  Il  a  déji  été  indiqué  que  le  prix  de  la  tourbe 
1  la  machine  avec  26  pour  cent  d'humidité  ne  devrait  pas  dépasser  |2  par  tonne 
et  dans  ce  cas  on  obtient  la  même  valeur  combustible,  60  pour  cent  meilleur 
marché  i  peu  pria  avec  la  tourbe  i  la  machine,  qu'avec  les  briquettes  de  tourbe. 
Pour  les  besoins  industriels,  les  briquettes  ne  peuvent  donc  pas  faire  concur- 
rence i  la  tourbe  à  la  machine. 

La  valeur  du  combustible  dépend  non  seulement  de  sa  puissance  calorifique, 
mais  aussi  de  la  façon  dont  il  brûle,  de  la  nature  de  la  cendra  ou  des  scories  et 
de  la  façon  dont  il  se  consume  (spécialement  pour  les  besoins  domestiques). 
La  tourbe  à  la  machine  s'allume  plus  vite  et  brûle  mieux  que  les  briquettes  qui 
ont  plus  forte  tendance  à  tomber  en  morceaux.  Les  briquettes  occupent  un  plus 
petit  volume  pour  le  même  poids,  ont  une  meiUeure  forme  et  sont  moin*  prc^res 
i  absorber  l'humidité  que  la  tourbe  à  la  machine.  I^  poids  d'une  verge  cube  de 
tourbe  à  la  machine  est  en  moyenne  de  577  livres  et  celui  d'une  verge  cube  de 
briquettes  1820-1486,  et  dans  les  cas  exceptionnels  1,660  livres.  Le  transport  des 
briquettes  est  donc  meilleur  marché  que  celui  de  la  tourbe  i  la  machine. 

lielativement  à  la  houille  16  tonne  de  briquettes  équivaut  comme  valeur 
combustible  i  1  tonne  de  houille  ordinaire  et  générateur,  et  pour  pouvoir  rivaliser 
avec  la  houille,  le  prix  de  cette  dernière  devrait  être  i  peu  près  96.60  la  tonne 
prix  qui,  jusqu'à  préM>nt  n'est  atteint  que  dans  des  cas'  exceptionnels. 
Relativement  au  bois,  les  prix  sont  les  suivants: 

TT-ri*  ****"  '"'*^  ^  '*°"'  **°*  «^'•'»"ni<îi«  «  «ne  puissance  calorifique  de  5,040 
U.T.B.  par  livre,  et  pour  rivaliser  avec  les  briquettes  de  tourbe,  le  prix  d'une 


tonne  de  bois  (scié  et  coupé)  devrait  êtn^^ 


7,560 


X  8850  =  9.33. 


o«  ,-^°  ^'^  *'"'*  ^^  *^''  "°"  ^^  ^^  "^'**'  **  ""  Pî«l  "^^  «J«  bois  dur  pèse 
30  livres.    Une  corde  de  bois  mou  (128  pieds  cubes)  devrait  donc  coûter  93  42 

Une  corde  de  bois  dur  devrait  coûter  94.47  pour  pouvoir  rivaliser  avec  des 
briquettes  à  93.50  la  tonne. 

D'après  ce  que  nous  venons  de  dire,  il  est  évident  que  les  résulUta  industriels 
de  la  mise  eu  briquettes  de  la  tourbe  qui  n'est  pas  carbonisée  sont  douteux  II  se 
peut  que  le  prix  de  fabrication  donné  ici  pour  un  outillage  avec  une  seule  presse 
soit  un  peu  élevé  et  pourrait  être  abaissé,  mais  avant  de  mettre  en  train  une 
installation  pour  fabrication  de  briquettes,  il  est  bon  de  bien  étudier  les  diverses 
conditions  locales. 


1«B 

/  ./T^T  "  '"^"^  «  «"••«  cAXAmF.sxE.-L.   plupart   <k.  mmU 

«.Ht  en  gruxlM  partie  pui.<^  1«  d^t.ik  .uiT.m.  •        "^  "'"**  **  O"*"'»-    •* 

et  amoiee  tu  tramway,  chaigée  tur  Jea  waconneto  et  trananort^  k  v.t^u 
tare  et  ïort  Tent,  une  couche  de  tourbe  henée  de  I  àll  ■>«..«-  j-        «    j 

U  tourbe  ^édXe  à  l'air  était  d'abord  tami,ée.  pui.  jj^  nT^i^r^L 
grégée.    Le  .échoir  employé  J  Welland  «.t  celui  qu'on  C^tejS^gS.^;- 
Il  oon...te  (.oir  Fi.,  m)  en  deux  cylind^  rotîtif..  dT^^pil^^Z  'iru,' 


Fif.  164.    Séchoir  Simp.011. 

cylindre  de  deaeua.  J,  Cylindre  sïïïsrieu'r  K  rlîiJÎi*'*"?'^.*'*""'  ""^  >'«M»«teur  au 
danjle.  M.  Foyer.  îS.  ïflér.tenrXcyUndrf'inMr^^^.'  '*"*"'•  ^'  *-'"»«•  •«»  '" 
oommand,.  roil*.  à  empreinte.    B,  Tay.n  de  dfchï^i^  '     "  ««nToyear.    P,  Chaîne  de 

Placés  J'..n  au-de«u«  de  l'autre,  faits  de  fer  en  plaques  de  J  de  pouce      En 

.«r  LIS,-,;  z.rrrr^r»'^::  ££ 

se  décharge  dan,  un  couloir  allant  au  broyeur  ou  au  désa^régateur.    Le,  gL t 


Minet 


d^Pu'iî-CX^'-''  «"*  -''- "t^-Vant  ceU 


On*, 
■ère.  mais  est  abandonnée 
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eombiutioa  du  fojrer  m  avant  du  a^choir  ne  Tiennent  jamaU  en  contact  r<el  avec 
la  tourbe,  ite  paMent  d'abord  autour  et  le  lonc  du  cylindre  inférieur  et  du  «econd 
compartiment,  puie,  de  là  dans  la  chatobre  contenant  le  cylindre  supérieur,  la 
tourbe  étant  chauffée  entièrement  par  rayonnement.  Au  lomniet  du  foyer  Mt 
placé  un  éventail  d'échappement  qu'aipire  le«  rapeuie  d'eau  erhaMea  par  la 
tourbe  qui  siehe.  Le  cylindre  tupérieur  fait  trois  révolutions  par  minute  et  le 
cylindre  inférieur,  neuf,  une  charge  de  tourbe  occupant  80  minutes  pour  passer 
par  le  séchoir  d'une  extrémité  I  l'autre.  Le  mécanisme  marche  avec  roues  à 
empreinte  et  chaînes  articulées. 

On  a  fait  dos  essais  pour  juger  de  l'efficacité  du  séchoir  Simpson,  un  dans 
l'automne  de  1001,  et  les  deux  autres,  en  mai  lOOâ.  Au  premier  essai  3,000 
livret  de  tourbe  contenant  4,264  pour  cent  d'eau  ont  été  réduites  à  8,880  livres 
contenant  84-38  pour  cent  d'eau  avec  une  consommation  de  188  livret  de  bois 
(frêne  noir)  comme  combustible.  Temps,  2  heures,  37  minutes;  température 
moyenne  du  séchoir,  300*  F. 

Au  second  essai,  2,116  livres  de  tourbe  contenant  46-38  pour  cent  d'eau  ont 
été  réduites  en  3  heures  et  33  minutes  ft  1,451  livres  contenant  17-90  pour  cent 
d'eau  et  dans  le  troisième  euai  8,762  livres  de  tourbe  avec  une  teneur  er.  eau  de 
64-89  pour  cent  ont  été  séchées  en  2  heures  et  80  minutes  et  réduites  i  1,925 
livret  contenant  26-96  pour  cent  d'eau.  TTn  mélange  assez  humide  de  rtcices 
séchées  à  J'air  provenant  de  la  tourbière  et  de  tamisage  de  briquettes  et  de  mousse 
de  la  tourbe  séchée,  était  employé  comme  combustible  dans  le  second  essai  et 
dans  le  troisième  on  brâlait  des  racines  seulement. 

Ces  expériences  prouvent  l'impuissance  du  séchoir  et  sa  faible  capacité. 
Après  avoir  passé  au  séchoir,  la  tourbe  était  transportée  au  détagrégateur,  dan» 
le  but  de  pousser  l'évaporation  et  de  refroidir  la  tourbe.  Du  désagrégateur  elle 
passait  à  un  réservoir  d'emmagasinage  à  la  presse. 

La  presse  employée  était  une  de  ceUes  qu'on  appelle  presses  Dickson  (voir 
Figs.  165  et  166.  Cette  presse  appartient  au  type  à  tube  ouvert  et  donne  des 
briquettes  moins  compactée  et  plus  légères.  Mais  la  construction  est  beaucoup 
plue  faible  et  les  emporte-pièces  sont  actionnés  par  des  courroies  et  des  roues 
d'engrenage  qui  sont  peut-être  les  points  faiblias  de  la  machine.  Les  briquettes 
faites  sont  de  forme  cylindrique,  de  2)  pouces  à  peu  près  de  diamètre.  La  capa- 
cité de  cette  presse  est  en  moyenne  de  17-5  tonnes  par  jour. 

La  profondeur  exploitable  de  la  tourbière  n'était  que  de  3  piede,  à  peu  près, 
et  depuis  quelques  années  la  fabrique  est  fermée. 

La  fabrique  de  Beaverlon.—Les  méthodes  et  les  machines  employées  i  cette 
fabrique  pour  l'exploitation  de  la  tourbière,  aiusi  que  pour  le  traitement  subsé- 
quent de  la  tourbe  ont  été  inventées  par  M.  A.  Dobeon,  de  Beaverton. 

La  tourbière  a  2}  pieds  i  peu  près  de  profondeur,  elle  est  bien  drainée, 
exempte  de  racines  et  de  souches  et  relativement  solide.  La  tourbe  eet  extraite 
au  moyen  d'un  creuseur  mécanique,  fonctionnant  i  l'électricité,  qui  voyage 
lentement  et  monte  et  descend  sur  un  ou  deux  côtés  de  l'air»  i  enlever,  la 
machine  d'excavation  fonctionnant  sur  le  côté  ou  la  paroi  du  foesé.    H  consiste 


m 


ï%.  166.51*  prcMe  4  briqmttn  de  toarlw  Diclnon. 


Fig.  16S.    Coulinmii  de  U  pran  A  briquettes  de  tourbe  Dickson. 
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en  une  j^te-forme  de  7  piedi  de  Imrieuc  et  10  de  loncoeur,  montre  lur  quatre 
rouec  doobMet  en  boit,  la  paire  de  devant,  étant  celle  de  commande  ayant  93 
poDoea  de  diamètre  et  18  de  face,  et  les  rouea  de  derrière  ayant  S8  pouces  de 
diamètre  et  18  de  face.  Un  moteur  ékctriqne  aoticmne,  an  moy«i  de  courroies 
et  de  ronea  d'encrenage,  toute  la  machinerie  et  en  même  tenqw'fait  avancer  le 
diariot  i  la  vitesse  voulue.  Surplombant  le  fossé  à  droite,  se  trouve  la  machine 
i  exoaver  et  à  élever  qui  peut  osciller  dans  un  plan  vertical  sur  l'arbre  de  couche 
à  articulation  supérieur  et  peut  être  levée  ou  abaissée  suivant  la  profondeur  de 
la  tranchée  à  crenaei^  le  maximnm  de  la  profondeur  étant  4  pieds.  Elle  consiste 
en  une  diatne  sans  !•  qui  descend  à  l'extérieur  et  remonte  dans  le  compartiment 
de  l'élévateur  et  qui  «st  garnie  alternativement  d'une  rangée  de  dents  coupantes 
et  de  plaques  à  bouts  trandiants.  Elk  remplit  le  double  but  de  racler  une  mince 
tranche  de  tourbe  et  é»  l'apporter  i  un  convoyeur  qui'patae  en  avant  du  chariot. 
Du  c&té  opposé,  le  distributeur,  une  roue  à  palette  partiellement  «icapuchonnée 
et  tournant  à  une  haute  vélocité,  empoigne  le  courant  des  fragmenU  et  le  fait 
pleuvoir  sur  la  surface  de  la  tourbière  à  une  distmce  de  10  à  16  pieds,  ou  aussi 
loin  que  1«  tnaamaj  descendant  le  centre  de  la  section  que  travaille  l'excavateur. 
Chacune  de  oea  pluiea  forme  un  dépftt  épais  d'à  peu  près  i  de  pouce  et  consistant 
en  fragments  finement  divisés  qui  sont  en  excellent  état  pour  se  séchw  au  vent 
et  au  soleil.  La  machine  avance  i  raison  de  trois  pieds  à  S -S  pieds  par  minute. 
La  profondeur  exploitable  de  la  tourbière  de  Beaverton  étant  de  3-3  à  S-6  pieds, 
la  quantité  da  tourbtf  manutentionnée  par  l'élévateur  est  de  7-6  pieds  cubes  par 
minute  ou  4,600  pieds  par  jomrnée  de  10  heures.  Un  pied  cube  de  tourbe  dans  la 
tourbière  pèse  66  livres,  par  conséquent,  la  machine  soulève  186  tonnes  de  tourbe 
humide  par  jour,  équivalant  i  38  tonnes  de  tourbe  fine  contenant  18  pour  cent 
d'eau. 

Dm  fils  de  transmission  fortement  isolés  traînant  sur  la  tourbière  derrière 
le  chariot,  partent  d'un  point  central  du  terrain  et  apportent  au  moteur  le  courant 
électrique. 

Le  grattage  et  le  ratissage  de  la  tourbe  commencent  comme  autrefois  aussitôt 
que  la  couche  supérieure  est  assez  séchée.  Deux  hommes  ayant  chacun  une 
raclette  en  bois  large  environ  de  quatre  pieds  détachant  la  couche  de  tourbe 
séchée  sur  un  demi-pouce  i  un  pouce  de  profondeur  et  l'amène  le  long  de  la  voie 
du  tramway,  puis  un  troisième  homme  qui  vient  en  arrière  tire  derrière  lui  un 
large  rateau  à  longues  dents  qui  ameublit  la  couche  suivante  et  la  met  en  état 
de  sécher. 

Plus  tard,  M.  Dobson  a  inventé  un  appareil  à  racler  qui  fait  le  travail  de  ces 
deux  hommes. 

La  tourbe  séchée  est  chargée  dans  les  wagonnets  électriques  pourvus  de  fonds 
mobiles  à  déversement  qui  contiennent  l'équivalent  d'une  tonne  de  tourbe 
gazonnée.  Le  wagonnet  est  actionné  par  un  moteur  électrique  de  4  c.-v.  emprun- 
tant son  pouvoir  i  la  dynamo  par  une  paire  de  trolley»  courant  sur  des  fils  en- 
dessous  du  wagonnet,  et  à  c6té  des  rails.  Un  homme  charge  et  fait  marcher  le 
wagonnet.    La  voie  conduit  i  un  échafaudage  élevé  passant  sur  l'atelier,  et  le 
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Fi».  167.    Excavateur  k  tourbe  "  Dickioii  ". 

chargement  peut  être  déposé  sur  une  pile,  dans  le  réservoir,  ou  dans  lentonnoir 
du  détintégrateur,  suivant  le  besoin. 

La  tourbe  eéchée  i  l'air  est  amenée  à  un  désintégrateur  où  elle  est  soumise 
à  une  grêle  de  coups  pour  réduire  la  taille  des  fragments  et  détruire  les  cellules 
des  fibres  de  tourbe,  ce  qui  pennct  ft  l'humidité  restante  d'être  enlevée  plus  facile- 
ment dans  le  séchoir.  Cette  machine  consiste  en  une  boîte  circulaire  de  plaques 
«le  fer  entourant  un  arbre  horizontal  d'où  se  projettent  de  forte  bras  de  fer  d'un 
pied,  à  peu  près,  de  longueur.    Des  extrémités  de  ces  hrao  et  parallèlement  à 
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l'arbre  partent  des  baguette*  de  fer  où  eet  suspendue  une  rangée  de  doigta  *eii 
fonte  longs  de  4  pouces  et  ayant  la  forme  de  boutons  qui  peuvent  tourner  autour 
da  la  baguette.  L'arbre  fait  400  révolutions  par  minute  et  lea  doigts  d'acier  qui 
Tohnt  en  rayonnant  jettent  les  fragments  de  touibe  contre  des  criWes  aemi- 
droulaires,  placés  tout  près,  en-dessous.  Par  les  intertioes  de  A  de  pouce  de  ce 
grillage  la  tourbe  tombe  sous  forme  d'un  mélange  de  fines  parcelles  et  de  pous- 
sièra  humide  au  toucher.  Le  désintégrateur  lui-même  n'exige  pas  d'attention 
spéciale,  car  le  préposé  au  séchoir  y  veille.  Mais  la  plus  grande  partie  du  temps, 
il  faut  employer  un  homme  à  pelleter  la  tourbe  séchée  à  l'air  dans  le  convoyeur 
qui  conduit  aux  réservoirs  d'emmagasinage  ou  aux  piles.  Du  fond  du  désinté- 
grateur »m  convoyeur  amène  la  tourbe  à  l'entonnoir  sur  le  séchoir,  dont  le  cylin- 
dre eet  disposé  de  façon  à  régler  l'alimentation. 

Le  séchoir  Dobson  (voir  Fig.  168)  consiste  en  cylindre  tournant,  long  de 
80  pieds  et  ayant  3  pieds  de  ^ai  mètre,  fait  de  plaques  de  fer  de  |  de  pouce  et 
installé  avec  une  pente  de  14  pouces  sur  sa  longueur.  Le  cylindre  est  placé  dans 
un  revêtement  en  briques  avec  foyer  i  l'extrémité.  La  ligne  d'arbres  qui  repose 
sur  des  couseineto  en  dehors  de  la  maçonnerie  pénètre  de  douxe  pieds  dans  chaque 
extrémité  du  cylindre  et  soutient  ce  dernier,  au  moyen  de  bras  de  fonte.  Des 
séries  de  six  fers  cornière  de  3  par  3  pouces,  longs  de  6  pieds,  sont  également 
espacés  autour  de  l'intérieur  du  cylindre,  chaque  angle  soulevé  i  trois  pouces  de 
la  surface  par  trois  chevilles  et  chaque  série  s'avancent  «nr  la  précédente  sous  un 
petit  angle  pour  briser  les  extrémités.  L'espace  entre  le  cylindre  et  la  maçon- 
nerie laisse  passer  librement  la  flamme  et  les  gaz  autour  de  l'extérieur,  de  l'avant 
i  l'arrière.  Le  cylindre  tourne  au  moyen  d'un  engrenage  à  chaîne  à  la  vitesse 
fixe  de  11  révolution  par  minute,  vitesse  qui  permet  à  une  charge  de  tourbe  de 
passer  en  20  minutes. 


Fig.  16&    Le  «échoir  "  DobKO  ' 


C,   Entonnoir  d'alimentatioD :   D,   Descente  de  dfchsrge;   E,   Cylindre  tournant;   F, 
Cames  de  fer  cornière;   G,  Foyer;   H,  Chaire  de  commande,  roue  à  couronne. 

Le  séchoir  a  été  sous  examen  pour  essai  durant  une  partie  d'une  journée  et 
lea  résultats  obtenus,  calculés  pour  une  journée  de  dix  heures,  ont  donnb  :  Poids 
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de  la  tombe  aéch«e  i  l'air  chargée  dana  le  séchoir,  39,800  Uma  contenant  84.21 
pour  cent  d'eau;  poids  de  la  touibe  sortie  du  séchoir.  28.000  livres  contenant 
16.61  pour  cent  d'eau;  poids  de  l'eau  «T«poi<e,  6.800  Utics.  Pour  le  chauffage 
on  s  est  senri  de  blocs  de  tourbe  brute  séchée  à  l'air,  contenant  34  pour  cent 
d  eau  «ur  le  pied  de  8,14«  liTrea  par  jour. 

Le  tuyau  de  vidage  du  séchoir  se  vide  dans  le  sabot  d'un  élévateur  qui  porte 
la  tourbe  séchée  dans  un  grand  entonnoir  de  fer  galvanisé  ou  réservoi*'  interposé 
entre  le  séchoir  et  la  presse  i  briquettes. 

La  presse  employée  est  aussi  construite  par  M.  Dobson  et  c'est  une  presse  à 
bloc  de  rés-tanoe  (voir  t^.  169-m    D«m  U  prm^  -  Dob«m  ",  1.  friction  est 

presque  cooapldtwnent  éUminée.  chaque  einporte-pi«oe  étant  huilée  pour  empêcher 
la  friction  de  la  tourbe  contre  lee  paioia  dans  l'eipvieion  auivaute  de  k  briquette. 
Le  graud  nombre  de  matrices  employées  pom-  chaque  emporte-pièce  maintient 
la  ten  Rature  basse.  On  laisse  la  briquette  dans  le  couliaseau  où  eUo  est  formée 
durant  un  cycle  du  système  (à  peu  près  6  seeondea)  et  elle  est  soumise  alon  i 
une  compression  par  une  seconde  briquette  fa,  >nnée  au-deasua  de  celle-lL  Immé- 
diatement après,  elle  est  expulsée  et  le  second  bloc  prend  sa  place.  D  y  a  deux 
emporte-pièces  i  chaque  machine  et  pour  chaque  emporte-pièce  un  coulisseau 
contenant  huit  mMrioes  étroitement  ajustées.    Les  matrices  sont  plus  lourdes  ft 

extrémité  inférieure  oik  se  produit  la  compression.  Le  bloc  de  base  contre 
lequel  sont  formées  les  briquettes  reste  rigide  i  moinds  que  pour  une  raison  quel- 
conque 1  effort  ne  dépasse  la  force  de  pression  et  alers  une  série  de  ressorts  d'acier 
en  spirale  sur  lesquels  repose  le  bloc,  reçoit  l'excès  de  pression  et  empêche  la 
rupture. 

Le  rejet  descendant  des  emporte-pièces  est  produit  par  dux  lourds  excentri- 
ques à  billea  et  avec  chaque  coup  de  l'emporte^ièoe  le  coui;«^.u  tourne  d'un 
huitième  de  révolution. 

Dan»  la  matrice  qui  suit  le  piston  de  compression  fonctionne  le  piston  de 
relâche....  nt  qui  expulse  la  briquette  achevée,  tandis  que  le  troisième  reçoit  un 
faubert  à  hu.  e  qui  tapisse  l'intérieur  de  la  matrice  d'une  peUicule  de  pétrol-  brut 
pour  adoucir  la  friction  et  faciliter  l'expulsion  de  la  briquette.  Les  deux  système. 
de  la  presse  agissent  réciproquement,  un  coup  étant  livré  k  chaque  révolution  de 
I  arbre  à  excentrique.  A  chaque  coup  de«»nd«nt  le  piston  de  compression  forme 
une  briquette  au  sommet  de  celle  qui  est  déjà  faite  dans  le  même  coulisseau, 
le  piston  de  décharge  chasse  du  coulisseau  suivant  la  briquette  du  fond  et  le 
troisième  coulisseau  reçoit  la  couche  graissante  du  faubert  à  huile.  U  force 
motrice  est  transmise  par  un  jeu  de  courroies  à  une  poulie  sur  l'arbre  à  crémail- 
lère et  ensuite  par  une  roue  à  engrenage  faisant  marcher  l'arbre  à  excentrique. La 
machine  est  consolidée  par  un  lourd  volant  sur  chacun  de  ces  deux  arbres  de 
couche  et  marche  tranquillement  avec  peu  de  vibrations.  Elle  fait  60  ou  61 
révolutions  par  minute  et  produit  100  ou  102  briquettes;  vingt-cinq  briquettes 
Pèsent  à  peu  près  10  livres,  par  conséquent,  le  rendement  de  la  presse  en  10 
Heures  est  d  à  peu  près  12è  tonnes  de  combustible  achevé. 


!    ! 
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Fi(.  1(9.    liS  pT«Me  k  briquette*  de  tourbe  de  "  Dobson  ". 

La  force  requÏM  pour  faire  marcher  l'outilkge  de  Beaverton  était  de  40  c.-v. 
distribués  comme  anit: 

Presse  à  briquettes  et  élévateur 18  c.-v. 

Wagonnet  de  tramway '.  ..  . .      4    " 

Excavateur 8    " 

Séchoir,  désintégrateur,  convoyeurs 15    " 

Les  principaux  désavantages  des  méthodes  et  des  machines  employées  à 
Beaverton,  sont: 

Que  durant  une  saison  pluvieuse  continue,  le  travail  sur  la  tourbière  est 
interrompu  et,  s'il  faut  un  fort  rendement  l'excavateur  ou  les  exe:  ateurs  doivent 
couvrir  une  très  grande  étendue.  Si  la  tourbière  contient  beaucoup  de  racines 
et  de  souches,  le  travail  des  excavateurs  est  probablement  moins  satisfaisant  et 
la  surface  de  la  tourbière  exige  une  égalisation  très  soignée  qui  aiigmente  le  prix 
d^'  revient.  Le  séchoir  possède  une  capacité  relativement  faible  et  des  explosions 
peuvent  survenir.  I^  presse  fonctionne  par  courroie  et  roue  d'engrenage  qui, 
en  beaucoup  de  circonstances,  sont  exposées  à  se  briser  et  la  pression  sur  les 
briquettes  est  moindre  que  dan»  le  type  à  tube  ouvert.  Quant  au  prix  de  rerient, 
on  ne  peut  pas  obtenir  de  chiffres  authentiques. 

En  plus  de  l'installation  de  Beaverton,  des  outillages  Dobson  ont  été  mis  en 
fonctionnement  à  Fort  Francis,  Ont.,  et  à  Caledonia-Springs,  près  d'Ottawa. 
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L.  pr«nier  •  M  incendié  avant  d'avoir  commencé  i  fonctionner  et  n'a  pas  été 
wcoattniit;  le  second  n'a  pas  encore  été  en  fonctionnement  ininterrompu. 


n.Ay.  m  iih  K'!  banc  tn^tef  n 
FiR.  170.     Cwiliaiieau  et  Ht  d»  U  pre.- 


IJobaon  ". 


n.  T^^,^^^  """'"'^"^  *  '"'"•   '"'■'""'^  P"  ^    I^obson  eet  employé  par  le 
UT  J.  AlcWilliam  sur  une  tourbière  près  de  London,  Ont. 

Fabhication  de  briquettes  sans  séchage  à  l'aï»  de  la  TOURBE.-Les  princi- 
paux inconvénients  de  la  méthode  do  séchage  à  l'air  de  la  tourbe,  sont  l'assujet- 
|issement  à  .•  température  favorable  pour  le  séchage,  l'exiguité  de  la  saison  où 
'on  peut  '  .r  la  tourbière  o^  la  difficulté  de  trouver  le  non.bre  d'ouvriers 

nm^saire*  une   couile  «de   l'année   seulement.     De   nombreuse» 

aaeoi-ia 
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mMioâM  ont  donc  été  mng6m  de  temp*  i  autre  pour  enlevé/  artificiellement 
l'humidité  de  k  tourbe  brute. 

Siekûg»  par  preMien.— Parmi  eea  méthodee  on  peut  citer  les  expérience! 
tentées  par  la  Dttaaeldorfar  Eiaeniratk  et  autrca  maiaone.  L|t  tourbe  âtait  alora 
■onmiae  à  de  lourdes  preaiione  dans  dea  preises  hjdranliquei,  mais  le  produit 
contenait  encore  96-70  pour  cott  d'humidité,  ce  qui  eat  trop  élevé  pour  le  léchage 
■ubséquent  de  la  tourbe  à  la  chaleur.  L'enlèrement  de  l'ezcia  d'eau  par  pression 
n'a  donc  pas  donné  de  résultat  satisfaisant  jusqu'à  présent. 

Séchage  à  la  ehaJttir. — Cette  méthode  a  été  essayée  à  Mîttenwalde,  près  de 
Berlin,  Allemagne.    L'appareil  employé  a  été  construit  par  HL  Stauber. 

La  tourbe  brute  enlevée  de  la  touibidre  par  les  machines  i  couper  était 
chargée  sur  des  wagons  et  amenée  à  l'usine  oik  la  tourbe  était  jetée  en  grands  tas 
jusqu'à  ce  que  tout  l'excès  d'eau  se  fût  êgoutté.  La  teneur  en  eau  était  ainsi 
réduite  à  quelque  80  pour  cent.  De  là,  la  tourbe  était  jetée  dans  le  sabot  d'un 
élévateur  et  amenée  à  un  ai^areil  où  elle  était  pressée  entre  deux  larges  courroies 
de  caoutchouc  qui  réduisaient  encore  l'humidité  de  78  pour  cent,  à  peu  près. 
La  tourbe  était  alors  amenée  à  un  désintégrateur  et  de  là  à  un  grand  cylindre 
tournant,  en  plaques  de  fer,  long  de  40-8  pouces  et  de  7 -S  pieds  de  diamètre, 
revêtu  de  matière  incombustible.  Deux  foyers  avec  grilles  à  échelons-  étaient 
placés  en  avant  de  l'extrémité  où  l'on  apportait  la  tourbe  et  tous  les  gaz  de  com- 
bustion étaient,  au  moyen  d'un  aspirateur,  attirés  dans  le  cylindre.  L'évapora- 
tion  de  l'humidité  par  cette  méthode  était  très  forte  et  quand  la  tourbe  sortait  du 
cylindre,  elle  ne  contenait  plus  que  60  pour  cent  d'humidité.  La  tourbe  partielle- 
ment séchée  était  alors  am^iée  à  un  autre  désintégrateur,  tamisée  et  traitée 
comme  cela  a  été  déjà  décrit  pour  les  outillages  à  briquettes  allemands. 

Les  fabriques  oik  cette  méthode  avait  été  construite,  ont  été  fermées,  il  y  a 
plusieurs  années,  et  les  résultats  économiques  ont  donc  été  moins  satisfaisants. 

Méthode  Kefrine  pour  técher  la  towhe  au  moyen  de  Vénergie  électrique.* — 
Une  fabrique  où  cette  méthode  est  employée  a  été  construite  par  Ostpreusiche 
Pentan-Wei^  à  Schwenzelmoor,  près  de  Tilsitt. 

La  tourbière  qui  eat  une  tourbière  basse,  ne  peut  pas  être  drainée,  couvre  une 
aire  de  3,700  acres  avec  ime  profondeur  moyenne  de  11-6  pieds.  La  couche 
superficielle  consiste  en  mousse  de  sphaigne  épaisse  de  1-6-8  pieds,  les  couches 
plus  profondes  sont  relativement  exemptes  de  souches  et  de  racines.  La  surface 
de  la  tourbière,  en  général  détrempée  par  l'eau,  ne  peut  pas  être  employée  comme 
terrain  de  séchage  et  le  paya  avoisinant  est  marécageux  et  convient  encore  moins 
comme  pré  d'étendage.  On  a  par  conséquent  introduit  la  méthode  suivante  qui 
permet  d'éviter,  partiellement  au  moins,  le  séchage  à  l'air. 

On  a  d'abord  enlevé  de  la  façon  ordinaire  la  couche  superficielle  de  mousse 
de  sphaigue  et  on  l'a  apportée  à  Tinêtaliation  où  l'on  s'en  est  servi  comme  com- 
bustible sous  lee  chaudières.  Un  excavateur  muni  d'un  "godet  à  mâchoire"  a  été 


*  Rapport  de  A.  Lawson,  Teknislc.  Tidokaft.  N**  42,  annte  1903. 
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dW  étaient  wrtie.  de  U  tourbière.    Une  machine  i  vaDeuTr»  7;  %         ^ 
Uforce  «c^rie.  et  ch«,„.  ^ô.e  con.i.t.it  e^  deTholL     lIlT.I'l* 

réwrvoir,  d  où  on  ].  l«.M..t  couJer  au  moyen  d'entonnoir,  et  de  «.upane.  dan. 
le.  moules  appelés  "  (Hmo.  ".    Le.  mouk.  ne  déplaçaient  .«r  d^ro^Su^  ! 
pouvaient  être  amenés  facilement  «.u.  le.  entonnoir,     B.  Zienrjt,  en  b«2 

de  0.3  pouce,  de  même  dimension  que  Je.  dimensions  intérieuM  du  mouT 
0„rnl  «t«   e'«e«  ou  abaissée,  pour  chaque  action  au  moyen  d'un  levier 

^u ler  au«.tôt  qu'on  envoie  le  courant  et  au  bout  de  4  heure.,  Tanïr^LlÎ 

de  90  pour  cent  quand  l'opération  avait  commencé.  Le.  moule,  qui  wnt  alo« 
^2  «oit  Ja^Té.  .ur  des  wagon,  et  transporta  à  un  élévateur  où  ?!  Ile  «^ 
vidée  PUIS  transporta  à  la  pr«.e  à  briquette»  et  pre«ée  en  briquett^I. 
blablT'  V '"*'.  T^  t'««"Poxtée.  à  un  four  de  séchage  MoUer  et  Pleiffer  (sem- 
blable au  tour  de  séchage  qui  sert  au,  briques  ordinaires).  Le  four  est  cha^ïé 
avec  a  vapeyr  perdue  de  la  machine  et  on  dit  qu'elle  évapore  0  8  livres  d'eau 
dans  les  briquettes,  par  1  livre  de  vapeur.  L^  briquettes  sont  lais.é«Tà  du/aût 
I  K.r'tf  '"""^  '"  ^  '''''''  '^-'---e^'t  à  peu  près  70  pour  cent  d'ea" 
U  but  de  séchage  est  de  donner  aux  briquettes  assez  de  consistant  pour  qu'end" 
puissent  supporter  la  manutention.  ^      ^    *'"*" 


•<on»tr.iit  par  Menk  à  Hambrook.  à  altano-Hambuig 

28606-13} 
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Lm  briquette*  «ont  vidéet  dans  det  •eaux  et  transportée*  au  moyen  d'un 
tramway  airien  aux  hangan  de  séchage  à  l'air  oik  le  sédiage  final  se  fait  à  l'air. 

Cette  méthode  a  été  perfectionnée  au  point  que  Ton  assure  que  la  tourbe 
aprte  avoir  été  traitée  par  le  courant  électrique  ne  contient  pluti  que  30  pour  cent 
dliumidité.  Dans  ce  cas,  on  s'était  servi  de  la  prewion  et  les  moules  avaient  été 
divisés  en  espaces  rectangulaires  correspondant  à  la  forme  de  la  briquette.  Ces 
briqueMea  étaient  veraées  directement  dana  des  seaux  tranqwrtés  aux  hangars 
de  séchage.  Dans  ce  cas,  on  pouvait  se  passer  du  four  de  séchage  et  de  la  presse 
à  briquettes. 

La  démonstration  de  ce  projet  a  été  faite  sur  une  petite  échelle.  Un  moule 
contenant  de  la  tourbe  épaisse  de  4  pouce»  soumis  à  la  pression  et  en  mêrce 
tonpe  un  courant  électrique  de  70  volts  l'a  traversée  durant  2  heures.  La  galette 
de  tourbe  en  résultant  avait  0-92  pouces  d'épaisseur  et  contenait  k  peu  près  50 
pour  cent  d'humidité.  Durant  l'essai,  la  température  de  la  tourbe  a  été  élevée 
par  le  courant  i  60°  C,  ce  qui  est  un  procédé  de  chauffage  très  coûteux  quand  un 
c.-v.  seconde  équivaut  à  )  de  calories. 

On  sait  très  peu  de  ohoae  du  succès  de  l'entreprise  mail  les  briquettes  faites 
ne  sont  aucunement  supérieures  aux  mottes  de  tourbe  séchées  1  l'air  et  le  prix 
de  fabrication  est  beaucoup  plus  élevé. 

Ehetro  Peai  Coal— Ce  nom*  est  donné  à  un  produit  de  la  tourbe  qui  s'obtient 
au  moyen  d'un  procédé  inventé  par  M.  J.  6.  Bessey. 

Dans  ce  procédéf  la  tourbe  est  e^raite  de  la  tourbière  au  moyen  d'un  exca- 
vateur pourvu  de  "godets  i  tenailles"  qui  la  verse  dans  de  petits  wagons  à 
bascule  circulant  sur  une  voie  légère  attelés  à  un  câble  d'acier  et  allant  de  la 
tourbière  à  la  fabrique.  Les  wcgon;*  à  leur  arrivée  i  la  fabrique  «ont  vidés  dans 
un  grand  entonnoir  et  la  tourbe  est  amenée  par  une  courroie  convoyeuse  à  l'en- 
tonnoir d'alimentation  d'un  appareil  appelé  hydro-éliminateur  rotatif  ou  elle  est 
soumise  i  une  pression  augmentant  graduellement.  L'éliminateur  est  à  action 
continue,  la  tourbe  humide  passant  au  sommet  et  la  tourbe  partiellement  sêchée 
restant  au  fond.  De  là  la  tourbe  est  amenée  à  une  machine  électrifiante.  La 
tourbe  passe  par  l'entonnoir  pour  tomber  dans  l'auge  de  la  machine  et  est  poussée 
en  avant  d'une  courte  distance  an  moyen  d'un  piston  à  va-et-vient  quand,  chaque 
coup  poussant  en  avant  une  petite  charge,  il  résulte  un  écoulement  virtuellement 
constant  depuis  l'orifice.  Pendant  que  ceci  marche,  un  courant  électrique  alter- 
natif passe  dans  la  tourbe.  L'effet  courant  est  de  dégager  l'eau  "latente"  contenu- 
dans  les  cellules  de  fibres  de  la  tourbe  et  d'amener  la  tourbe  à  un  tel  état  <iiie 
l'eau  dégagée  puisse  en  être  facilement  extraite. 

Dans  ce  but,  In  tourbe  pa-^-se  par  un  serond  hydro-éliminateur  placé  sou*  l;i 
machine  électrifiante.    Quand  elle  est  partiellement  séchée,  la  tourbe  est  enlevé. 
du  second  hydiro-éliminateur  et  montée  par  un'élévateur  à  godets  dans  l'entonm.ir 
l'une  machine  à  broyer  et  ài>étrir.où  la  substance  fibreuse  est  déchirée  et  façon- 
née en  masse  plastique. 


•  C*   nom   est   entièremwit   trompeur  car  il  n*  produit  pas  d»  carbonàsation  v«r 
t  Pc»t.  its  \ise  nncl  manufacture,  p»     BjôrliuK  t-t  Gissing. 
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La  machine  à  pétrir  ooiiti«te  en  une  grande  curette  semblable  à  celle  d'un 
mortier  de  mouUn  ordinaire  ou  "edge  runner»  ,ur  la  lurface  duquel  tovraent 
q«atee  lourd,  rouleaux.  La  tourbe  e«t  amenée  au  centre  de  la  curette  et 
^eUeoMnt  envoyée  Tert  1«  bout  extérieur  au  moyen  de  raoloU  ajuat4>le.  et 
toit  par  être  déchargée  par  le  côté  de  la  cuvette  dan«  un  convoyeur  à  vi.  qui 
livre  la  tourbe  macérée  i  la  tourbe  à  mouler. 

La  machine  i  mouler  eM  du  genre  i  moulin  découvert,  elle  a  six  coulùieaux 
disposée  de  telle  façon  que  six  motte,  .ont  fabriquée,  par  révolution.  U  tourbe 
e.t  pouMée  dan.  un  long  eouli«Mau  d'où  elle  Mrt  mu.  forme  de  briquette, 
pluaieurs  charge,  se  trouvant  en  même  tempa  dan.  le-couli«eau  de  Mrte  qu'elle. 
Mrtent  quelque  temp.  wumi«.  i  la  prewion.  Le.  briquette.  »>nt  livrée,  du 
moule  de.  coulineaux  i  une  table  tournante  d'où  elle.  Mnt  déplacée,  au  moyen 
de  raclette,  pour  tomber  «ur  une  courroie  convoyeuw  qui  le.  amène  au  magaain 
Une  mstallation  comme  celle-ci  fonctionne  à  Kilberry.  prè.  de  Atley.  comté  de 
Kudare,  Irlande. 

L'opération  dans  se.  traits  essentiels  ressemble  beaucoup  à  la  méthode  inven- 
tée  par  Kerinne.  et  il  est  difficile  d'y  trouver  un  perfectionnement.  Quant  au  prix 
de  fabrication  et  aux  autres  détails,  on  sait  peu  de  chose  actuellement;  le  nom 
.lonné  au  produit  est  trô.  trompeur  car  il  ne  produit  pa.  de  carbonisation  et  il  ne 
semble  pas  qu'il  doive  être  supérieur  aux  mottes  de  tourbe  ordinaire,  séchées  à 
air  et  obtenues  par  la  méthode  commune.  Il  est  aussi  douteux  que  le  prix  de 
1  énergie  électrique  soit  remboursé  par  la  petite  quantité  d'humidité  évaporée  et 
que  le  changement  de  structure  de  la  tourbe  opéré  par  le  passage  de  l'électricité 
êoit  ausai  considérable  qu'on  le  prétend. 

Procédé  de  carhonUation  humide  d'Ekenberg.-Cf>  procédé  a  été  inventé  par 
le  Dr  M.  Ekenberg,  de  Londres,  Angleterre,  et  autant  qu'on  en  peut  juger  actuel- 
lement est  le  procédé  qui  promet  le  plus  pour  la  conversion  sur  une  grande  échelle 
de  la  tourbe  en  combustible.  Par  ce  procédé,  la  tourbe  brute  est  plus  ou  moins 
oarbonisée,  suivant  la  température  employée  et  il  en  résulte  un  combustible  doué 
dune  puissance  calorifique  plus  forte  que  les  briquette,  de  tourbe  ordinaire.. 
l.e  séchage  se  fait  entièrement  par  voie  artificielle;  ce  qui  augmente  considérable- 
ment la  saison  de  travail  et  dans  quelques  cas,  permet  de  travailler  toute  l'année 
Des  expériences  considérables  de  ce  procédé  ont  été  exécutées  en  lfl04-1907  et  on 
assure  que  les  divers  appareils  employés  et  1^  machines  sont  maintenant  parfai- 
tement au  point.  Le  procédé  est  protégé  par  les  brevets  dans  tOus  les  pays  civi- 
hsés  (en  Canada  N»  84826,  année  1903,  et  N'  88873,  année  1904)  et  appartient 
actuellement  à  l'Intemationel  Carbonizing  Co.,  Ltd.,  81  Cannon  St.,  E.C.,  Angle- 
terre. '       " 

Pour  exécuter  de.  expériences  sur  une  échelle  suffisante  une  installation  a 
ete  érigée  en  1904-6,  à  Stafsjo.  Suède,  et  à  cette  fin,  le  gouvernement  suédois  a 
contribué  pour  20,000  Itronor. 

Le.  ré.ultat.  obtenu.  &  cette  installation,  durant  la  fin  de  1906  ont  été  sur- 
veillé, par  M.  A.  Larwn  qui  a  fait  un  rapport  au  ministère  de  l'Agriculture  de 
ïîuède.    Le.  renwignements  qui  suivent  ont  été  puisés  dans  ce  rapport. 
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Lm  «i»M«iom  à»  UbontoirM  «iiMrienn  •▼•iMit  démontré  qU  la  towb* 
ktuBide  vauBt  de  la  tourbière,  (^nSfe  eona  prialoa  A  vm  tampénttni*  de 
100*  C.  au  noiM  rabit  une  donUe  traaefomatioii. 

1.  La  tourbe  perd  «a  j^opriété  lélatioMM  et  devient  amwplw  et  par  nite, 
la  mime  dittrenoe  ae  produit  dana  la  towrb*  aTant  et  apria  le  diaufliffe  tone  prêt- 
aion  qu'entre  la  eiliee  «alatiaeuie  et  la  ailiee  amoiphe.  La  plue  ftande  partie  de 
l'eau  contenue  dana  la  tourbe  peut,  ^Hréa  w  traitement,  être  enlerée  par  pramion. 
oe  qui  eet  impoeaible  avec  la  tourbe  à  l'eut  naturel. 

S.  1}ne  earboniaatlon  w  produit  durant  l'<véntion  <>i<mt  la  plénitude  dépend 
de  la  température  employée  et  la  teneur  en  carbone  de  la  maiw  qui  reste  eet 
augmentée. 

8.  Durant  l'opération,  il  ne  ae  développe  pat  de  gu,  contrairement  à  la 
distillation  siohe  oik  de  grandes  quantitéa  de  gas  (contenant  du  carbone  sous 
quelque  forme)  se  développmt,  ce  qui  diminue  oonsidérablement  le  powooitage 
de  coke  obtenu. 

4.  Le  produit  obtenu  peut  être  facilement  mis  en  briquettes  solides,  après 
que  l'humidité  a  été  partiellement  expulsée  par  pression  et  la  masse  qui  en 
résulte  est  séchée  artificiellement.  Ces  briquettes  n'absorbent  pas  l'humidité  et 
sont  d'aqiect  et  de  poids  très  semblables  au  charbon  pourvu  que  la  carbonisation 
et  la  mise  en  briquettes  se  fassent  i  une  haute  température. 

Pour  carboniser  la  tourbe  séchée  à  l'air,  les  cornues  employées  jusqu'à  présent 
ont  été  chauffées  du  dehors  sans  quç  l'eau  fluide  fut  présente.  Comme  les  gaz 
sont  (le  mauvais  conducteurs  de  la  chaleur,  cette  carbonisation  est  du  temps 
perdu  et  il  est  généralement  difficile  d'avoir  la  tourbe  carbonisée  dans  le  milieu 
de  la  cornue  sans  que  la  tourbière  près  des  parois  soit  surcalcinée.  Dans  l'opéra- 
tion de  carbonisation  humide,  la  grande  masse  de  l'eau  sert  de  milieu  conducteur 
de  la  chaleur,  et  donne  une  calcination  courte  et  nettement  tracée  d'un  effet 
uniforme  qui  correspond  exactement  i  la  température  employée.  La  crlcination 
est  complète  et  chaque  parcelle  de  tourbe  est  exposée  i  la  chaleur.  Le  procédé 
est  appelé  "carbonisation  humide"  parce  que  le  milieu  calcinant  e^t  de  l'eau 
chaude  fluide. 

L'effet  du  chauffage  à  la  température  de  170*  C,  correspondant  à  une  pres- 
sion de  8  atmosphères,  est  indiqué  dans  le  tableau  suivant: 
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htoarbe 

Tourbe  brote 

A 

Tourbe  ouboniaée 
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A 

Toarba  brute 
B 
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B 
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1.3S 
O.SO 
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3» 
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0.48 

30.J7 
».V© 

5900 

Hydnaéne 
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ch  l'AohaatiUnBV 
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L«  aiMiyaM  montrait  qu'une  ewbonÏMtion  »'mt  produit*  et  i  un  plu  haut 
d8|rtp»BrAqai<tiUtiBi«ahnBii<*. 
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PnoéM       TMirfmiBn 


Toorbi  biM  hnmiM* 
(bSlaMd 

do 


8 

oo 

76 
8 

8 
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an 
m 
m 
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Oménmim 
«MboiteSMi 


CUofiM 


MrilGrilSt 


8  10 

4.41 

i.n 

8.M 

881 

4.80 

8870 


4710 


81 

70.0 

88.3 

54.8 

78.S 

88.0 


Oe  tableau  montra  que,  plu.  la  ♦empérature  e»t  élevée  (arec  pnMion  conea- 
pondante),  plut  l'eau  est  extraite  avec  accroiwement  de  la  valeur  combuetible. 
M«me  i  876'  de  température  (76  atm.),  il  l'eit  produit  très  peu  de  gaz. 


Lee  ezpérioKSM  suivantes  ont  été  faites  avec  de  k  tourbe  «  Sta£sjo  ". 
puistanoes  calorifiques  sont  déterminées  avec  des  échantillons  séohés  i  l'air. 
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N- 

TMnp^ture 

degré* 
centigrwie*. 

Rendement 
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% 

OUoriai 
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ISO 
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800 
80O 

ao 
oo 

n» 

1.84 
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1.91 
3.11 
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Im  «pMcBflM  «livuitM  ont  M  fâkM  ra  I^ontotn  pour  iManiilrM  la 
ni»Uaa  mtn  la  pnMioa  amployfc  tt  la  tanenr  en  hnmidiM  da  touba  narbonirta 


TgarbabnMaA. 
l>irid«|itmluB  1. 


JK  NtatMM  iMm  dus  MIMW  OMboaM*. 
VaL«U.d«btoOTtMie>rbMM*aMl«d.|iwkgr 
lUadcuMit  obtenu.    7*%  d«  k  loarfae  bnita. 


Toorba  brnte  A. 

KiMki  da  pnmkm  II. 

CarboaiMtioo  bomida  à  310*  C. 

10%  da  ratolaBcs  iMm  daaa  niMW  OMboniMe. 

VaL  eaL  d«  U  tourbe  bnite  aftn  «a.  par  te. 

VaL  oal.  da  la  tourbe  oarbcmiate.    OtlB  eiJ.  par  kf . 

Rendement  obtnia,  78%  de  )•  tourbe  brute. 

Tourbe  brute  B. 

CarboBÙation  humide  A  IW  C. 

Il  .3%  de  MibatMon  aèche  dam  U  miMae  uarboniaéa. 

Val.  Ml.  de  U  tourbe  brute,  64fi3  <ml.  par  kg. 

Val.  cal.  de  U  tourbe  carboniiér,  6780  oal.  par  kg. 

Rendtimrnt  obtenu.   79.8%  de  la  Uiurbc  ')   it«. 


Lei  «xpérienoeo  ont  montré  qu'arec  la  tourbe  oMayée,  une  prewion  plu«  forte 
que  1«0  atmosphères  est  impraticable.  La  teneur  en  humidité,  avec  une  pression 
plu»  élevée  ne  diminue  pat  dans  les  mêmes  proportions  qu'augmente  la  difficulté 
d'aToir  une  pression  plus  forte. 

La  tourbe  séchée  obtenue  contient  i  peu  près  8  pour  cent  (d'après  la  tourbe 
employée)  d'une  snbstsnoe  de  paraffine  qui,  fondant  à  90"  C,  i  peu  près,  agit 
comme  matière  de  liaison  dans  les  briquettes  faites.  On  peut  faire  des  briquettes 
sans  humidité  avec  de  la  tourbe  carbonisée  humide  si  la  température  est  main- 
tenue i  100°  C.  au  moins  pendant  la  fabrication  des  briquettes.  Ces  briquettes 
ont  une  puissance  calorifique  de  6,000  calories  par  kg.  au  moins,  pèsent  i  peu 
près  60  livres  par  pied  cube  au  moins  et  contiennent  par  suite,  par  unité  cube, 
la  mfime  puissance  calorifique  que  la  houille  ordinaire. 

Le  procédé  de  Stafsjô  s'exécute  de  la  façon  suivante:  Afin  d'avoir  une 
masse  de  tourbe  bien  réduit*  en  pâte  et  bien  homogène,  on  a  construit  une 
machine  spéciale.  C'est  une  machine  Anrep  où  l'embouchure  est  enk>vée  et 
remplacée  par  une  plaque  d'acier.  La  plaque  d'acier  est  munie  d'un  certain 
nombre  de  trous  dont  la  surface  totale  est  égale  i  la  surface  libre  de  n'importe 
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Vidk  MctioB  d«  la  nueUa*.  En  a. ut  de  la  plaqua  d'arier  m  plaça  uu  eoutaau 
rotatif,  qui  nattoia  laa  troua  at  coupa  touta  lubatanca  ibrauia  qui  n'a  pM  anco:« 
Mi  T4dttita  en"  pftte.  La  maoUna  a  tria  bien  T<uMi  et  a  liri*  faeilemant,  arec 
M  e.^,  aw  mètm  eubaa*  de  maMe  de  tourbe  par  8  beuiaa.  U  force  motrice 
était  fournie  par  un  moteur  ikctrique. 

La  maaae  de  tourbe  réduite  en  pAte  eM  tranaportée  i  l'inataUation  daoa  dea 
wagoneU  i  baKruh  et  UTréa  i  un  élévateur  qui  la  tnuuporta  à  un  réterroir  pou- 
vaat  contenir  aaaaa  de  matifae  pour  faire  marcher  l'installation  S  ou  6  joura  pour 
n'étra  paa  dérangé  par  lea  réparationa  ou  l'arrêt  de  la  tourbière. 

L'étape  tuiTanta  du  procédé  conaiite  i  amener  continuellement  la  maaMi  de 
tourbe  dana  l'appareU  o*  elle  eat  chauffée  tout  preMiou  i  une  température  de 
plua  de  !«)•  C.  et  à  l'en  faire  lortir.  Pour  cela  on  a  «Mayé  plusieurs  pompea  et 
une  petite  appelée  "Pompa  Brei"  fabriquée  par  H.  Eberbadt,  de  Wolfenbuttel. 
AUwntfne,  a  été  d'abord  essayée.  Cette  pompe  a  donné  pleine  satisfaction,  même 
i  80  atmosphères,  et  une  plus  grande  pompe  de  même  construction  aTeo  une 
force  de  860  mètres  cubea*  par  24  heurea  a  donc  été  montée  à  Stafsjo.  Après 
quelquea  changementa  de  peu  d'importance,  cette  pompe  marchait  parfaitement 
même  arec  une  maaae  de  tourbe  contenant  16  pour  cent  de  substance  de  tourbe 
sèche  et  on  a  conataté  que  les  soupapes  fonctionnaient  mieux  et  plus  posément 
ayec  une  masse  de  tourbe  épaisse  qu'avec  une  mince. 

La  masse  de  tourbe  est  amenée  du  réservoir  è  la  pompe  au  moyen  d'un 
élévateur  spécial 

La  Fig.  171  montre  le  principe  de  l'appareil  servant  è  chauffer  la  tourbe.  Il 
consiste  en  un  syatème  de  tuyaux  doubles;  l'un  intérieur,  l'autre  extérieur.  Ce 
dernier  muni  d'un  pas  de  vis  et  d"iin  dispositif  pour  le  faire  tourner. 
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Fig.  171.  FonctioDoenieiit  théorique  dim  four  à  carboniwtioii  uumide. 
Un  four  consiste  en  52  de  ces  tuyaux  doubles,  avec  un  accès  commun  à  tous 
les  tuyaux  extérieurs  et  un  accès  commun  i  tous  les  tuyaux  intérieurs.  La  pompe 
fait  entrer  de  force  l'amas  de  tourbe  dans  l'espace  entre  les  tuyaux  et  par  la 
rotation  du  tuyau  intérieur  avec  son  pa=  d«  vis  la  masse  de  tourbe  est  avancée 
dana  le  aena  de  la  pression. 


•1  mètre  oabc=SS-3  pieds  cabM. 
>  1  iii»trt=:3-S  pi«ds. 
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Let  tuyaux  employés  i  Stafsjo  ont  11  mètres  de  longueur.  Si  l'on  coniidère 
un  tny«u  Mulement  du  syétème  l'opération  est  la  suivante. 

La  maaae  de  tourbe  est  pouMée  en  (a)  et,  au  moyen  du  pas  de  rii  lur  le 
tuyau  (d)  et  par  la  preMion  il  s'avance  Ters  (d)  où  elle  tourne  et  pénètre 
dana  le  tuyau  intérieur  (d)  vers  le  dâraucfaé  (c)  qui  est  combiné  avec  un  réfula- 
teup  pour  assurer  l'étralité  de  pression.  La  moitié  du  tuyau  est  chauffée  à  la 
température  requise  au  moyen  d'un  foyer  (à  Stafjo,  la  température  a  été  main- 
tenue entre  160"  et  ISS"  C).  La  masse  de  tourbe  qui  y  eit  poussée  est  par  con- 
séquent chauffée  durant  son  passage  de  (a)  i  (b),  d'abord  par  la  chaleur  de  la 
maaae  sortante,  dont  une  grande  partie  se  tranémet  i  la  masse  entrante  et  plus 
tard  par  le  feu  du  foyer  au  point  où  il  est  le  plus  chaud.  A  une  température  de 
166»  C.,  correspond  une  pression  de  65  atmosphères,  mais  pour  être  bien  sûr  qu'il 
ne  puisse  pas  s'y  former  de  vapeur,  la  pompe  maintient  une  pression  de  10  atmos- 
phères. Quand  il  ne  s'est  pas  formé  de  vapeur  (avec  la  chaleur  latente  requise) 
la  masse  poussée  i  l'intérieur  est  capable  d'absorber  toute  la  chaleur  de  la  masse 
poussée  au  dehors  et  dans  ce  cas  les  masses  entrante  et  sortante  devraient  avoir 
la  même  température  si  les  tuyaux  pouvaient  dans  la  pratique  avoir  une  longueur 
suffisante. 

Avec  le  four  employé  à  Stafjô.  avec  des  tuyaux  longs  de  11  mètres  et  une 
température  maximum  de  166"  C,  la  masse  sortante  possède  une  température  d'à 
peu  pr;8  180'  C,  quand  la  température  de  la  masse  entrante  est  d'à  peu  près  10", 
c'eat-à-dire  qu'il  se  perd  dans  la  tourbe  sortante  70  calories  par  kilogramme! 
Lee  expériences  sur  une  grande  échelle  faite  à  Stafsjô  ont  montré  de  plus  que 
dans  la  partie  récupérante  du  four,  la  température  décroît  de  12''-13'  C.  par 
mètre  de  tuyau  vers  le  débouché. 

L'économie  de  la  chaleur  dans  le  four  à  carbonisation  humide  de  Stafsjo 
était  la  suivante: 

Dans  le  four  est  utilisé  de  la  puissance  calorifique  du 

combustible >jqc/ 

Par  rayonnement,  etc.,  perdu 7^ 

Les  gaz  p^dus  contiennent 23^ 

La  tourbe  carbonisée  est  transportée  à  une  presse  à  filtre*  que  l'on  est  en 
train  de  perfecUonner  de  telle  façon  que  la  tourbe  sorte  de  la  piease  à  60 
pour  cent  d'humidité.  Le  séchage  et  la  mise  en  briquettes  se  font  ensuite  comme 
noua  avons  dit  pour  les  installations  à  briquettes  de  tourbe  et  de  !  gnite  d'Alle- 
magne. 

D'après  les  résultats  obtenus  à  Stafjô  et  les  expériences  antérieures,  pour  la 
fabrioaUon  des  briquettes  de  lignite  et  de  tourbe,  M.  A.  Lareon  donne  l'évalua- 
tion auivante  des  frais  de  revient  et  de  l'avenir  du  procédé. 

Le  rendement  eat  évalué  à  80,000  tonnes»  par  année  de  200  jours,  ce  qui  est 
le  temps  que  la  tourbière  de  Stafjo  peut  être  travaillée;  160  tonnes  de  briquettes 

<te  'J^T^^'°St^*^r^fI*i}:*J*^^*  1*  «»»»t"c"oi.  on  du  foBcHonne««nt 
fi^n  wtIrfSisSti!      ^       '*  ^'  Ekeab«r«.  cett«  parti*  du  prooécM  i'élabor*  d'onc 


tu 

doJTwnt  donc  être  fabriquée,  en  24  heure,  et  pour  ce  rendement  il  faut  8  preua. 
à  briquettes.  "  ^^ 

Force  motrice  requÏM  : 

6  machine,  ft  r^>  han.t  chacune  une  capacité  d'au 
moins  S.  j  tonnes  (te  io  r  «  en  pâte  par  8 
heures,  <  t    ui    total  dt  2,ijù  tonne,  par  jour, 

chacune    c  (0  c.-t C.-v. eff.  360 

Dispositions  Qv   t.a.„i.,;;-    8ur  la  tourbière  et  la 

fabrique „  ^ 

6  "Brie  Pump*"  avec  élévateurs,  chacune  de  26 

e.-v.,  durant  24  heures «        jjq 

Four  ft  carbonisation  humide:  5  batterie.,  de  10 
tuyaujt  chacune,  demandent  au  moin.  35  c.-v. 
par  batterie  et  livrent  au  moin.  360  tonne,  de 
tourbe  carbonisée  par  24  heure.;  9  jours  au 

maximum  sont  requis,  ou  par  24  heures "        225 

Installation  d'éclairage,  etc.,  26  c.-v.  durant  10  hrs.      "  25 

A  peu  prè.  25%  de  perte  en  transmission  (courant 

électrique)  de  820  c.-v «  g^ 

3  premes  à  briquettes  de  100  c.-v.  indiquée «        800 

La  consommation  de  vapeur  surchauffée  à  haute  pression  est  au  maxmium 
de  10  kg  par  c.-v.  heure  effectif,  sauf  le.  presses  à  briquette,  où  la  con^mma- 
tion  est  de  12  kg.  par  c.-v.  heure  indiqué. 
La  vapeur  requis  est  alors  : 

oAA  _         ^    j  _  .  Kilogramme». 

800  c.-v.  eff.  durant    8  heures 28  800 

60  «        «  a        «  ' 

160  "        '■  24       «      *'^~ 

^"  2,600 

80  "         "  94       •< 

'*  j9  200 

800  c.-v.  ind.  "  24       "     300x12x24 .'  .' ."      86,'400 

Total  de  kg.  de  vapeur  par  24  heures 281,700 

La  vapeur  est  surchauffée  à  885  0.  et  a  11  atmosphères  de  pression,  corw^ 
pondant  i  186   C.  et  est  conséquemment  surchauffée  à  200  C. 

1  kg.  vapeur  à  185''  C.  contient 593    " 

200"  de  surchauffé  correspondent  à  0.48  x  200 99 

T«*-l ~^9 

in  (upposant  que  l'eau  d'alimentation  (vapeur  condensée) 

ait  une  température  de  00°  0..  on  doit  déduire 90 

La  chaleur  requiM  par  kg.  d'eau  est  donc aao 


IM 


te- 


\&- 


Av«c  60  pour  cent  d'efficacité  du  coœbustibk  la  chaleur  r  uiae  par  kg.  de 
0.6 
vapeur  «•»—.=  1.126  calorie».    Le  combustible  contient  6,600  jaloriee  par  kg. 

Un  kg.  de  combuatible  donne  donc  -^  =  5  kg.  vapeur.    Pour  produire  231,700 

.  881,700 

kg.  Tapeur,  requu  par  84  heures,  — — -   =  46,840  kg  de  substance  carbonisée  1 

6 

l'eut  humide  ou,  en  chiffrée  rond»,  il  faut  46,600  kg. 

L'inetallation  doit  produire  160,000  kg.  de  briquette  par  24  heures,  corres- 
pondant i  196,600  kg.  de  substance  sèche  carbonisée  à  l'état  humide,  y  compris 
le  ccnnbustible  pour  les  chaudières,  mais  sans  comprendre  le  combustible  pour  les 
fours  i  carboniser. 

L'expérience  a  montré  qu'il  se  perd  70  calories  par  kilogramme  de  tourbe 
durant  l'opération  de  carbonisation.  La  tourbe  brute  contient  en  moyenne  12-6 
pour  cent  de  substance  de  tourbe  sèche  dans  les  tourbières  drainées  de  qualité 
naoyenne  (en  Suède).  Avec  une  température  de  160°  C.  dans  le  four  à  carbo- 
niser, on  obtient  86-90  pour  cent  de  «ubetauoe  sèche  carbonisée  i  l'état  humide 
par  100  pour  cent  de  substance  sèche  dans  la  tourbe  brute.  Cette  substance 
carbonisée  sèche  a  une  puissance  calorifique  d'au  moins  5,600  calories  par  kg. 

En  supposant  que  86  pour  cent  de  la  substance  de  tourbe  sèche  contenue 
dans  la  tourbe  brute  s'obtient  comme  substance  carbonisée  sèche,  alors  1,000  kg. 
de  tourbe  brute  contenant  25  kg.  de  substance  de  tourbe  sèche  produisent  0.86 
X  125  =  106  kg.  de  substance  carbonisée  sèche. 

L'expérience  a  montré  de  plus  que  l'efficacité  calorifique  de  combustible  dans 
le  four  est  70-80  pour  cent,  disons  70  pour  cent.  Par  rayonnement,  etc.,  il  se  perd 
7  pour  cent  et  dans  lee  gaz  perdus  23  pour  cent,  ou  en  supposant  que  ces  déperdi- 
tions soient  10  pour  100  et  20  pour  100  respectivement  il  faudra  1,000  kg  de  tourbe 
70x1,000 
*  0-7x6  600  ~  ^^  ^^'  ^^  t""'*^  carbonisée  sèche  avec  une  valeur  calorifique  de 
5,600  calories  par  kg. 

La  substance  carbonisée  sèche  qu'on  obtient  de  1,000  k.  de  tourbe  brute  est 
donc  106-18=88  kg.  C'est  dire  que  pour  1,000  kg.  de  substance  carbonisée  sèche 
18x1,000 

88 ~  ^^^  ^^'  ^^  combustible  de  même  qualité.  La  chaleur  empor- 
tée par  les  gaz  perdus  du  four  de  carbonisation  est  0-2  x  205x5,600  =  229,600 
calories  par  1,000  kg.  de  briquettes. 

Pour  produire   196,600  kg.   de  briquettes,     il   faudra   196,500-fl96.6x206 

=  236,782   kg.   de   substance   carbonisée   sèche,   qui    correspond   à ^ 

0.86x0.126 
=  2,230,000  kg.  de  tourbe  brute  par  jour. 

La  chaleur  perdue  pouvant  servir  nu  f-échage  de  la  tourbe  carbonisée,  pressée, 
est  comme  suit: 


las 


Les  gaz  perdus  du  combustible  employé  pour  chauffer 
les  chaudières  contiennent,  suivant  la  supposition 
faite,  307,  de  la  valeur  calorifique  de  combus- 
tible, ou  48,600x5,600x03 78120000 

Les  gaz  perdus  des  fours  de  carbonisation  contiennent 

196.5  X  205  x6,«)0x  0.2 ,,^^,,,^ 

^'**"' 123,236,400 

temn?  T"*"  J'f  î''""'^  <"^«  Trocknen  mit  Lufc  und  Dampf,"  page  34)  si  la 
^ra  ure  6.  1  air  extérieur  .aturée  aux  trois-quarts  d'humi 'ité  «^e  10»  I 
température  de  a.r  employé  pour  le  séchage  aussi  satura  aux  trois'qu  .tl  de 
vapeur  est  au  début  de  100»  C,  il  faut  aiors  82,265  calories  pou  T^eTiJo 
l^^Par  suue  les  123.236.4<«  calories  qui  pré^nt^.ventTaU!; 
88,266        ~  1-19,800  kg.  d'eau. 

IBftii^L^^^;'^    ^f    ^    '''^"""    '^■«^'"'PP«"^*""t    contiennent    500x231.700  = 
15.8W.000  clones  de  chaleur  latente  dont  au  moins  70  pour  cent  peut  servir 

0.7^^8^:"  '    '""''^^    ^"^^'"^-      ^'''    ^"   ''''^' 

640  1*6''^<»  k«-  d'eau  peuvent  être  évaporés.     Avec  la  chaleur 

r!'!*^'?r  ™  ^"'  ^oucé^'aporer  276,500  kg.  d'eau.    Le  eubstance  carbonisée 

totale  séchée  pa,  ^  était  de  236,782  kg  et  les  briquettes  donnaient  160,000 

Kg.,  par  consequr  isommation  de  combustible  est  86,782  kg.  ou  37  pour 
cent. 

Pour  que  la  chaleur  totale  non  employée  puisse  servir  à  sécher  toute  la  masse 

236:782 ir27«,6Ô0"""*  ^"^  *'^"*  d'humidité,  en  chiffres  ronds.  I^  contenu  en 
humidité  de  la  tourbe  carbonisée  doit  être  mécaniquement  à  ce  pourcentage,  pour 
que  la  consommation  de  combustible  indiqué  plus  haut  soit  exacte. 

La  consommation  de  tourbe  brute  était,  par  jour,  de  2,800.000  kg  ou  nour 
200  jours  446,000,000  kg.,  équivalant  à  446,000  mètre,  cubes  par  année.       ' 

Dans  un  tourbière  drainée  avec  une  profondeur  moyenne  de  2-5  mètres 
(8. 26  pie.  cette  production  correspond  à  une  étendue  d'à  peu  près  18  hectares 
(44.6  acres).  En  supposant  que  le  prix  de  la  tourbière  soit  500  kronor  par  hec- 
tare, le  coût  annuel  est  de  9.000  kronor  ou  0-30  kronor  par  tonne  de  briquettes 


,1 
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Prix  de  Mvient  pour  creuser  la  tourbe  «vec  l'élévateur  Ekholm  : 

•wnt     ^  KroBor. 

£IéTateur  avec  moteur,  etc.,  prix,  à  peu  pria  8,000  kronor. 

10%  amortiasement,  par  année  de  2Q0  jours 300 

6%  r^arationa jjO 

8%  intérêt jjo 

Total eOO 

ou  par  jour,  kronor  3.00. 

ATeo  l'élévateur  Ekholm  on  peut  extraire  de  la  tourbière  60  mitres  cubes 
de  tourbe  pair  homme  et  par  jour.  Giaque  machine  i  réduire  la  tourbe  en  pita 
d«  8M>  mitres  cubes  de  capacité  exige  donc  par  journée  de  10  heures  7  ereuseun 
ou  9  creuaeurs  durant  8  heures. 

Kronor. 

A  3.60  kronor  par  journée  de  8  heures 31JK) 

Amortissement,  intérêt,  réparations,  par  jour 3.00 

Huile,  et.  (le  prix  de  la  force  motrice  est  déjà  compris 

dans  le  prix  du  combustible  pour  l'outillage 0.60 

Total 3500 

ou  par  mètre  cube,  0.10  kronor. 

Le  prix  de  transport  de  la  tourbe  i  l'élévateur  de  l'installation  de  carbonisa- 
tion équivaut  au  salaire  de  trois  hommes;  plus  l'amortissement,  etc.,  des  appa- 
reils «nployés  qui  dans  ce  cas  seraient  un  transport  Aniep  par  câble,  avec  oible 
sans  fin  et  wagonnets  i  bascule.  Un  homme  attache  les  wagonnets  au  câble,  le 
second  les  détache,  et  le  troisiime  verse  le  contena  dans  l'élévateur.  Le  travail 
est  facile  et  pour  cela  on  peut  avoir  des  hommes  à  3.00  hronor  par  jour. 

Le  prix  de  revient  de  S50  mètres  cubes  s'élèverait  donc  à  10.60  kronor  ou 
0.08  kronor  par  mètre  cube.  Le  coût  total  pour  creusage  et  transport  est  donc 
0.13  kronor  par  mètre  cube,  ou  par  année  446,000x0.18  =  67,980  kronor,  et  par 
tonne  de  briquettes,  1.93  kronor. 

Coût  de  la  /o&Wîue.— D'après  l'expérience  obtenue  dans  beaucoup  de  fabri- 
ques de  briquettes  de  lignite,  en  Allemagne,  le  prix  total  de  la  main-d'œuvre  à 
une  fabrique  de  trois  presses  est  de  1-44  kronor  par  1,000  kg.  de  briquetteo;  dans 
ce  cas,  le  prix  de  main-d'œuvre  pour  les  fouis  de  carbonisation  humide  et  pour 
les  presses  à  filtre  doit  être  ajouté,  ce  qui  fait  un  total  de  200  kronor,  i  peu 
près,  par  1,000  kg.  de  briquettes. 

Amertiuêment  de  VouHllage,  etc.— Le  prix  d'un  outillage  avec  une  capacité 
annuelle  de  30,000  tonnes  de  briquettes  serait  probablement  d'à  peu  près  800,000 
kronor  (en  tenant  compte  au  préalable  du  prix  d'achat  de  la  tourbière).  Avec 
6  pour  cent  d'intérêt,  6  pour  cent  d'amortissement,  6  pour  cent  d'entretien  et 
6  pour  ceut  d'amortissement  supplémentaire  sur  oertainee  machines,  qui  consti- 
tuent i  peu  près  un  cinquième  du  coût  toUl,  soit  1  pour  cent  du  coût  total,  on 
•rriv»  à  un  total  de  16  pour  cent,  équivalant  à  96,000  kronor  par  année,  ou  8-20 


M- 
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kronop  p»  tonne  de  briquette..    L'adminUtration.  etc..  et  dfeenM.  m.nws 

peu^tetteindre  80.000  k«.nor  p„  .nnée  ou  1  k^nor  'par  ^  Z^ 
Le  pnx  de  revient  par  tonne  de  briquettee  est  donc  :♦ 


Tourbière 

MMn-d'œnvre  à  l'ontilUgc 
Amortiwemeiit,  intérêt,  eto 
Adminutnktioo.  rtc. 
Bxtra 


Dans  les  tourbières  où  l'extraction  de  la  tourbe 


Tateura  mécaniques,  les  frais  de  cet  article 


peut  se  faire  avec  des  exca- 


peuvent  être  beaucoup  diminués. 


D'après  le  Dr  Ekenber..  le  prix  d'une  tonne  de  hrCc^ZZllZ^Zi 
produisant  20.000  à  30.000  tonnes  par  année,  «t  .«„,« '.,!^         "'  ""'  ^"•*"'»"^ 


par  année,  est  comme  suit: 


«.•d. 


0    8 


La  tourbe  brute  dans  la  tourbière  (y  compris  le  combus- 
tible employé  &  la  fabrique) 

Salaire  pour  excavation  et  transport  de  k 'tourbe  bru'te 
4  la  fabrique 

Salaires  à  la  fabrique ^    ^ 

Dépréciation  et  entretien  de  l'outillage. .   . .  ....  2    6 

Administration  et  dépenses  diverses. ... 


Prix  de  revient  total  de  la  tonne  de  briquettes. .     8    9 


^ll«îH=SSSrariiH&^^ 
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CHAPITRE  V. 


POUOBE  DE  TOUSBE. 

Une  méthode  pour  la  fabrication  de  la  poudre  de  tourbe  que  les  experts* 
conaiddrent,  avoir  un  grand  avenir,  a  été  récemment  inventée  par  M.  H.  Ekelund, 
JSàkopaiS,  Suède.  Lea  d^aik  de  ce  procédé  sont  juequ'i  i>résent  tenus  secrets 
parce  que  les  brevets  ne  sont  pas  encore  parfaitement  établis. 

La  matière  première  pour  ce  procédé  est  de  la  tourbe  coupée  qui  est  partielle- 
m«it  séchée  i  l'air  et  msuite  séchée  artificiellement  et  pulvérisée.  La  tourlte 
brute  est  laissée  en  plein  air  durant  l'hiver  pour  geler,  ce  qui  dans  œ  cas,  au  lieu 
de  nuire  ft  la  touitte  aide  à  la  pulvériser,  et  en  outre  permet  de  travailler  la 
tourbière  plus  longtemps  qu'on  ne  peut  le  faire  pour  la  fabrication  de  la  tourbe 
combustible  commune  séchée  i  l'air. 

La  poudre  de  tourbe  fabriquée  par  oe  procédé  n'absorbe  pas  l'humidité  et  a 
la  même  densité,  ft  peu  près,  que  le  charbon.  Le  coût  de  fabrication,  toutes 
dépenses  comprises,  n'excède  pas  $2.36  la  tonne  et  le  coât  d'un  outillage  avec  une 
capacité  annuelle  de  12,000  tonnes  est,  d'après  l'inventeur,  de  $10,000,  i  peu  près 
(sans  compter  la  tourbière  et  son  arrangement). 

I«  chauffage  avec  les  combustible»  pulvérisés  donne  une  plus  grande  efficacité, 
en  raison  du  mélange  intime  de  l'air  servant  à  la  combustion  et  de  la  faculté  do 
régler  cet  approvisionnement  et  de  se  rapprocher  autant  que  possible  de  la  quan- 
tité théoriquement  requise  pour  la  combustion.  De  plus,  le  feu  avec  le  combus- 
tible en  poudre  est  presque  sans  fumée  et  exige  moins  d'attention  et  d'expérience 
que  l'ancienne  façon  de  faire  les  feux. 

La  poudre  de  houille  a  été  longtemps  employée,  surtout  dans  les  fabriquer 
de  ciment,  mais  pour  donner  une  bonne  combustion,  il  faut  qu'elle  soit  très  fine, 
oe  qui  augmente  considérablement  les  frais.  La  poudra  de  tourbe,  d'un  autre 
côté,  est  plus  poreuse  et  s'enflamme  à  une  température  moindre  et  on  peut  obtenir 
une  combustion  complète  sans  écraser  si  complètement.  Un  autre  avantage  de 
la  poudre,  c'est  qu'on  peut  facilement  régler  la  température  et  avoir,  si  on  le 
désire,  une  température  très  élevée. 

Durant  l'année  1907  on  a  exécuté  des  expériences  sur  la  poudre  de  tourbe 
Sou»  la  direction  du  professeur  Odektjerna,  de  Stockholm,  Suède,  dans  un  four, 
employé  pour  fondre  de  l'acier  au  creuset.  Au  sujet  des  résultats  obtenus,  le 
professeur  Odebtjema  dit  : 

1'  Le  combustible  s'allume  très  facilement  dans  le  foyer,  mais  il  n'y  a  pas 
de  danger  de  combustion  spontanée,  ce  qui  est  souvent  le  cas  avec  d'autres  com- 
bustibles en  poudre. 


•Professeur  E.  Oirson  Odelsyerna.  Stockholm,  Suède,  et  Capt.  E    Wallgreu,  init.' 
nieur  en  chef  du  ministère  de  l'Agriculture  de  Suède. 


IM 

I.  cLi'Jt""''"''  ''"  ««"bustible  peut  êt«,  f.caenH,nt  rfglée  de  fmron  au. 

au...  être  réglée  de  fm^on  k  for.  *r  un  g«  de  ^ZJ„.  !l  ,  """''"•*•*"»  P*""' 

sru.'sr  tn  -- î =^-  -  .isss: 

un  ou  1  autre  cas  être  réglée  ejactement  comme  on  le  déeire  et  «'il  nV  . 
P«  de  changement  à  faire,  il  n'y  a  pas  besoin  de  veiller  au  fru^eau  à^itô 
qtie  le*  regri«trea  wmt  réglée.*  ^"uruoau  auMitot 

6-  La  poudre  donne  la  température  la  plus  élevée  qu'on  puisse  employer  d«,. 
btJ;r";"J*  "*  co«K,mmation  beaucoup  moindre  qu'ave^e^  .ut^^ 
burtible.  sohdee  et  on  peut  s'en  servir  pour  fondre  le  vem.  u  i  .  v-  ^ 
fer  tendre  et  autres  métaux.  La  tempérTure  ex«L  »'2  '.  ,  '  "'  ^ 
Dar  la  oomKii«t,V«  ^^  i         j  "mperature  exacte  s  obtient  plus  promptement 

par  la  «.Auetion  de  la  poudre  que  par  aucune  dee  méthodes  anciennes, 
m. wL  »       fourneaux  pour  employer  ce  combustible  sont  beaucoup  meiHeur 
•««^«hé^^truire^eux  destinés  aux  autres  combustibles. 

•  Dans  l'appareil  inventa  aussi  pai-  H.  Ekelnnd.  ~ 
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CHAPITBE  VI. 

coxz  m  Tomn. 

La  plus  ancieniw  fa(on  d«  caiboniaer  la  tourbe,  qui  Mt  encora  «uiTia  dan*  une 
certaine  meeure,  conaiate  à  brûkr  en  tat,  comme  l'on  fait  pour  la  fabrication  du 
charbon  de  boii.  Plna  Urd,  on  a  employé  «tet  fourt  de  différente  construction, 
maia  i  action  continue  et  i  présent,  la  carbonisation  en  oomw  qui  fonctionne 
•ans  intermpti<m  et  qui  se  combine  arec  des  appareils  pour  recueillir  ka  sons- 
produits,  i  une  édielle  commerciale,  est  généralonent  «nployée. 

La  matiire  brute  employée  pour  faire  le  coke  de  tourbe  est  la  tourbe  à  la 
madiine  séehée  i  l'air,  et  {Jus  elle  est  réduite  en  pite,  humifiée  et  exempte  de 
cendres,  meilleure  est  la  qualité  du  coke  produit. 

CABBONISATION  EH  TA8. 

Cette  méthode  est  encore  suivie  à  Triangel,  Allemagne.  La  tourbe  i  la 
machine  sécbée  à  l'air  est  coupée  en  longueurs  de  2  pieds,  i  peu  près,  qui  sont 
dressées  sur  une  extrémité  pour  faire  le  tas  à  carboniser.  Les  tas  ont  20  pieds 
de  diamètre,  11  pied»  à  peu  près  de  hauteur  et  peuvent  dor.ner  chacun  à  peu  près 
11  tonnes  de  coke  de  tourbe.  Quand  le  tas  est  empilé,  la  tourbe  est  d'dbord 
recouverte  d'une  couche  de  garon  sec  et  ensuite  d'une  couverture  de  fin,  épaisse 
de  4  pouces  et  provenant  d'opérations  antérieures.  La  caibonisation  se  fait 
absolument  comme  celle  du  bois  en  tas  et  demande  à  peu  près  deux  semaines. 

Cette  méthode  de  fabrication  du  coke  ne  promet  pas  d'être  très  suivie  en 
raison  de  ses  diffioultés  et  de  son  incertitude.  Elle  est  plus  coûteuse  et  entraîne 
plus  de  pertes  que  la  carbonisation  en  cornue. 


CARBONISATION  EN  F0UB8. 

La  carbonisation  sans  continuité,  en  fours,  n'est  pas  beaucoup  plus  avanta- 
geuse que  celle  qui  se  fait  en  tas,  mais  elle  est  plus  facile  à  surveiller;  elle  est 
indépendante  de  l'état  du  temps  et  permet  de  recueillir  quelques  sous-produits. 
H  y  i*  actuellement  très  peu  de  ces  fours  en  fonctionnement 

Le  fmr  Hahnemann.*—Ce  four,  voir  Fig.  172,  consiste  en  cylindrique  dont 
le  tond  est  bombé  comme  le  montre  le  dessin.  Une  ouverture  (c)  fermée  par  une 
plaque  de  fer  est  laissée  d'un  côté  pour  l'enlèvement  du  coke  et  de  l'autre  côté, 
a  y  a  un  tuyau  (i)  en  communication  avec  l'appareil  de  distillation.  La  partie 
inférieure  du  fût  est  pourvue  de  trois  rangées  de  trous  pour  laisser  entrer  l'air 
nécessaire  et  dans  le  CcBîfr  du  fût  il  y  a  un  tuyau  en  fer  (E),  muni  de  trous  (a) 
à  sa  base,  par  lesquelles  les  gaz  peuvent  s'échapper.  Quand  le  fût  est  ploin  de 
tourbe,  on  l'sllume  a»  sommet.     L'ouverture  du  fût  est  alors  fermée  avec  les 
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«1.  j     .  '*"*    ^'°"' *<«»«'*«'«•  tourbe  HJ,„ein«im. 

^r..  de  fer  et  1  Wion  de  cbonUation  est  ^„^  p„  ,,,  ,^,„  ,„„,  , 

hauteur  et  l'autre  (B)  a  iTi     Sur  i?o-r;  "1"*^"   ^^^  '  ''  P'<^  *» 
-m„t  de  sortie  pour  le  ^1  etlj  «L"*"  '*  "  '""'"'  "  ^  «^  "»  '"^^  (D) 

son,met.  ^      *  '"""''  ""  *"-''''^«"«  ^e  tourbe  nui  est  allumée  au 

*'w.  17a 

Fig.  17-1. 


I*  four  i  carbonuer  1.  tourbe  W.g,uiiuu„, 


Rapports  d,  HauBsii»,  ,t  L.T;:r:rir;^;:iii;;;r 


ut 


Quand  la  tourbe  brûle  l'ouverture  est  close  et  la  carbonisation  est  rtglée 
par  l«a  troua  à  air  placés  dans  le^  murs.  La  Fig.  174  montre  le  niôine  foin. 
inaia  avec  l'ouverture  au  soirmet  fermée  avec  un  couvercle  (P)  pourvu  d'un 
tuyau  (B)  servant  de  débouché  pour  les  gaz.    Dans  ce  cas,  on  omet  le  tiiymi  (D). 


Fig.  175.     Four  i  orboniiier  la  tourbe  Lottmaun. 

Le  four  Loitmann* — Dans  ce  four,  voir  Fig.  175,  on  se  sert  d'un  combustible 
spécial  qui  peut  être  de  plus  basse  qualité  pour  produire  la  chaleur  nécessaire. 
La  partie  la  plus  large  du  four  ou  cornue  a  9-24  pied«  et  la  plus  étroite  7-6  pieds. 


*  Uau«lin«'. 


m 

L.  cornue  c.t  chauffée  p«  le.  g«  de  1.  grille  (a)  et  de*  «rilU,  (C)     Le.  .„ 

^«  e..u.  <.,  "z.rpr£rr:Trr  :r.^^^^^^^^^^     - 

peu  prô.  700  pied.  cube..     Le»  gaz  produit,  .ont  amené,  à  un  apDarcilT 
c-onden.«„on.     Le  contenu  de  la  corne  cokéfie  en  »)  à  W  LZ.Z  T     î 
produit  cnlai«é  4  refroidir  durant  trois  Jours,  à  p^u  pré.  ''  '^"'•' 

Ou  a  employé  plusieurs  autres  fours  à  carboniser,  mais  règle  générale    le 

r:irt  roïrrn;"^^"  -  --  ^^  '«  --«  -----  î"-;-: 

Froc-rfé  «/.  if.  Zieyler.  pour  la  carbonisation  de  la  tourbe -J^  nrorAA'  A 

rrriïeîei'-"''  '  '''  '-''-'  ^^-'-^^  ^  - -^-- 1 

éel^^  "'  commercialement  le  coke  de  tourbe  sur  une  grande 

Lee  points  principaux  de  ce  procédé  sont  l'emploi  de.  gaz  non  condensabk. 

ation  d'  r t?  '"i'  ''^''""*""  '  "^'^  '^  '"  '"-^'^  «»---.  pour    a  gtt 
ration  de  la  chaleur  nécessaire,  la  continuité  du  travail  des  corn  .oT et  la  rlc" 
peraf  on  de  tous  les  produits  ayant  une  valeur. 

Les  brevets   qui    protègent    le   procédé   Zie«ler   appartiennent   S    1.    ••  i^ 
O^rba^-erischen    Kokswerke    und    Fabrick    rhli.h;;    pTd       ^a"     G^' 
Benerberg.  Bavière,  Allemagne.  ' 

.,.J*//T''-^'    7T''   '"''""'^"^   P"   ^''-'^'^^    ressemblaient    à    celles   uni 
servent  à  carboniser  la  lignite  et  une  installation  de  ce  genre  fut  érigée  à  Olde 

.:iirrn8  tV'  h"'''-^'"^"""  perfectionnements  furlX^uÏ  t 
ce  F.g.  176-1<8  montrent  K^  principaux  traiu  de*  cornues  en  usage  maintenant 
haaue  unité  consiste  en  deux  cornues  verticales  ayant  40  pieds  ^  Z  P^de 
h.ut«ur  et  une  section  elliptique.  la  moitié  inférieu.e  est  en  briques ïïraet"  ri 
ledessus  en  fonte  avec  un  mince  revêtement  extérieur  de  bri 'ue.    E     dlZ 
e^  briques.  Il  y  a  une  autre  enveloppe  en  briques  laissant     „  espace  Tnte 
mediaire  pour  Fair  qui  est  divi.c  on  deux  courants  de  flamme  par  de    m  r^ 
To  t  le  four  est  protégé  par  des  briques  communes.     Les  corn.J  re^KinT^ 
une  fondafon  en  fonte  et  finissent  en  un  entonnoir  (a)  Je  deux  ouverts  poi 
sortir  le  coke  de  tourbe.     Chacune  des  cornues  est  fermée  au  sommet  prdL 
ouvercles  en  fonte  portant  les  boîtes  d'alimentation  (c).     Les  curer  ur"  pa^ 

Quand  e  four  est  en  marche  M  faut  fournir  du  combustible  additionnel  jusqu't 
ee  que  l'opération  de  carbonisation  soit  bien  en  train.  Dans  ce  but.  le  four  s 
muni  de  trois  fo.vers  inférieurs  (a)  et  deux  foyers  supérieurs  (c).  lis  gaz  t 
coicbustion  passent  par  les  courants  de  flammes  U)  et  r,.  et  de  I^  .„  ^1," 
.ollecteur  (h).  Plus  tard,  ils  sont  employé.,  soit  Pour  sécher  la  ;;:b^dLTdS 
chambres  de  séchage  spécialement  construites  ou  s'échappent  par  la  chem  nt 
Chaque  zone  du  four  (chaque  passage  du  feu)  est  pourvu  d'un  regard  en  Zet 
en  arrière  pour  surveiller  l'opération  et  prendre  la  température.    Dans  les  pa 
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Conpt-  K-K.  Conpe  G-H,  Pba. 

CorLOex  ;>  rarbcmifer  la  toarle  de  Zicfïer, 


IM 

^^Z  i^t''"""  '•.»«»P*'-»»«  -ttei-t  1000-  C.  .(  d«u  ceux  d'en  h.ut 

SwiÎSL  .»??  ;  "T"!'''^?*-    ^  '*'"  •""»*  température  d.n.  le.  «,mu, 
eflej-mÔB..  .tt.mt  prt.  d.  «00-  C.    L.  chaleur  contenue  d.n.  le.  g»  (800«  à 

tlJjl^^S^}  ^'  ••  •""'*•  «»'"»°«»î'"»  «t  d'i«*t.f  de  chaux  (partk 
d«  MW-prodait.).  dan.  !..  raiMeaux  (1)  «t  (m).  "^ 

14.  eoniM.  «nt  oharfée.  avec  de  la  tourbe  qui.  .i  l'on  veut  du  bon  ooka 

ZIT  ^^"^  -*^'«.i«i"-.  doit  contenir  peu  de  cendre,  t^ir^' 

On^  ..rt  d'abord  d.  combu.tible  additionne),  mai.  au  bout  de  48  heur^  il  «^ 
prodnat  .«e.  de  gax  non  conden.able  pour  que  1.  chauffa.,  .oit  uJ^T^J^Z 

TfZ:  Zitto'''"2'^"''^  *  "  ""*'"*^»"  -»  ÎSalabl-nlîruS  « 
le  fa3Mnt^p««.  autour  des  entonnoir,  de  fonte  formant  1.  fond  de.  cornue,  et 
en  même  temp.  il  refroidit  le  coke  qui  y  e.t  contenu. 

h«u^"!!Ï  ^r"^*  "*  *"  fonctionne»«.t  conUnu.  le  cok.  e.t  retiré  toute,  le. 
Î^nlTar  u"T.  ''  "•"  ^"^  ^  "«°»"«^  hermétiquement  fourniMn" 
J  t  u"  ^"^  '"•^'"  '''  ""'"  •*»•»  "^'°'^'  complètement.  Apre,  chaq^ 
T^:^  t:r.~"t  •"  •"""  <l'''--»«tion  (c)  avec  de,  mott^  I  tX 
fraîdie..    L'opération  devi«!nt  ainsi  continue. 

m.nt^7.T!!  **'**"  **  '*'  '"  ''*"*'^'  '^"*  ^''P"'^"  <^''"'  "Pi'«t*«"  d'échappe- 
ment (0  •  et  tarawant  un  tuyau  condeneateur  wfroidi  à  l'air  (p)  où  m  «T 
<k««,nt  le  goudron  et  l'eau  de  goudron.  Les  ga^  non  conden^bll  oît  «foX 
au  moy«.  d^un  .«t«  «pirateur  ver.  le  four,  où  lU  «rvent  »  chaufle   l"  Z^ 

faut  à  cette  fin  et  d.n.  ce  caa.  l'excédent  eat  employé  .ou.  les  chaudière,  ou  dan. 
le.  moteur,  à  g«.  U  circuit  de.  gaz  ..t  muni  de  wupape  et  de  ri^tr^  JZ 
sauv^arder  l'appareil  à  condensation  s'il  «,  produisait  une  «^^1^  "^ 

En  plu.  de  la  fabrication  de  la  tourbe  complètement  cokéfiée.  au  «  coke  de 
tourbe"  décru  plu.  haut,  on  emploie  au«H  le  four  Zi<«ler  pou  fabriqtr  ce 
eu  on  appelle  le  «demi-coke  de  tourbe"  qui  eat  de  la  tourbe  pa.  enUrmen" 
cokéfiée  et  contenant  encore  quelques-un.  de.  hydrocarbone,  lourd.  "'"*'*"^* 

I*  coke  de  tourbe  fabriqué  dans  le  four  Ziegler  en  employant  une  matière 

a^ctaXraetr  ""'  ''  ^°'^'  ''  ^"  '^  ^^^  -*^'"-'^-  --"«" 
Analpte  du  coke  de  tourbe  sec. 

ir"  j  **°* ^'■^%    PuiMance  calorifique- 
Hydrogène 2.0ç; 

^'"***- 1-3^^        <^«'o""««  par  kg  . .  . .     7.889      7,805 

^''7*"* 5.5ci       U.T.B 14,200    H,04» 

^'«"dre 3.2% 

•  En  payant  d'.bord  par  les  vaisseaux  (I)  et    (m)  oommT^^i^VîéikMMc^ 
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Le  coke  de  tourbe  s'emploie  dans  les  haute  foumaux  et  pour  d'autres  emplois 
métallurgi  tues. 

Charbou  de  tourbe  en  poudre  pour  durcissement  des  plaques  de  blindage  et 
diven  autres  emplois. 


Analpte  de  demi-coke  de  tourbe. 


T  f 


Puissance  calorifique 
Calories  par  kg. . 
U.T.B 


6,700 
12,000 


Carbone 73-89% 

Hydrogène 3-69% 

•Axote 1-49% 

O^gène 14-52% 

Soufre 0-20% 

Cendre 2-.50% 

Humidité 3-80% 

Le  demi-eoke  .te  tourl.e  sert  p.mr  <-liaiitftr  les  locomotives  et  les  générateurs 
et  brûle  avec  une  flamme  longue.  • 

Le  goudron  de  la  tourbe  présente  à  peu  près  la  même  composition  que  celui 
de  la  lignite,  mais  a  une  forte  teneur  en  créosote;  en  distillant  et  raffinant  le 
goudron,  on  obtient  un  certain  nombre  de  substances  différentes,  commet- 
Huiles- légères— pouvant  servir  à  l'éclairage  ou  pour  la  fabrication  de  gaz 
d'huile. 

Huiles  lourdes— servant  pour  lubrifier. 

Paraffine,  phénol  et  asphalte. 

Eau  de  g:oudron— l'eau  de  goudron  contient  :  ammoniaque,  acide  acétique  et 
alcool  méthylique  qui  servent  à  fabriquer  du  sulfate  d'ammoniaque,  de  l'acaate 
de  chaux  et  l'alcool  méthylique.  Il  y  a  jusqu'à  présent  en  fonctionnement  trois 
usines  de  fours  à  carbonisation  Ziegler. 

Usine  de  Oldenhurg,  Oldeuhurg,  Allemagne.— Cette  usine  (Voir  Planche  29) 
a  cinq  fours  du  type  ancien  et  un  outillage  complet  pour  recueillir  tous  les  sous- 
produits.  Cet  outillage  a  été  examiné  en  1901  pour  le  gouvernement  prussien, 
par  une  commission  présidée  par  M.  L.  C.  Wolf.    Voici  un  n'-sumé  des  résultat-.* 

La  tourbe  employée  durant  l'essai  contenait  : — 

Carbone •'!.")-3<;;     Oxygène ..  28-4',' 

Hydrogène 3  4';     Cendre 0-9% 

Aïote 0.7%     Iluniiiliti'- 31-0% 

Soufre O.lf; 

<  t  avait  une  puissance  faJorititui.-  .le  3,792-3,423  calories  par  kg.  ou  7,823-6,161 
U.T.B.  par  livre. 


•Zeitfrhrift  dex  Vi-ri-iiies  Ucntscheii   Ingenipuru  No.  24,  année  1904. 


Plancri  201 
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.  i.- 


ItT 


Atcc  676  tonnes  =  100%  de  tourbe  on  a  obtenu  : 

168.7    tonne»,  coke  de  tourbe. .   . .  =  28-4  %  (tel  que  mesuré.; 


1671 
25-8 
2690 
1794 
d300 
213  4 
032 


coke  de  tourbe. .  . 

goudron 

eau  de  goudron . . 

eau  de  goudron. . 

gaz 

gaz 

déperdition 

Les  26-8  tonnes  de  goudron  ont  donné. 

11-6  tonnée, huiles  légères =20</ 

3-9       "       huiles  lourde* =0-7% 

1  -8       "       paraffine =  0-3% 

7-6       "       phénol f,   ..=:i.3çj, 

0-8       "       asphalte =02% 

Les  2690  tonnes  d'eau  de  goudron  on  donné: 

1-8  tonnes,  alcool   méthylique =  0-37% 

0-9       •'       ammoniaque =0.31% 

16       •'       sulfate  d'ammoniaque  =  031% 

2-6       "       acide  acétiquç =o.44r' 

28  "  acétate  de  pota»ium  =  0-50% 
On  n'a  pas  pris  note  de  l'eau,  ni  de  la  déperdition. 
Legaz  non  condeneable  avait  la  composition  suivante 


=  273  %  (séché.) 

=   4.6  % 

—  46.6  %  (tel  que  mesuré.) 

=  31-2  %  (non  dilué.) 

=  573  %  (tel  que  mesuré.) 

=  27.0  %  (sans  air.) 

=   005% 


4.3% 


CO,... 

o 

N..   .. 
CO... 

0H4.. 

CiiHni- 

H 


En  |K)id«. 

En  volume. 

% 

48.« 

27.4 

2.K 

2.3 

26.6 

33.6 

9.7 

8.6 

9.6 

U.% 

1.7 

1.0 

i.a 

33.6 

oiJ^ftTTR '"'*""!,'  "Ï""''"'"  '"'''™"'"  ^"  2,877  calories  par  mètre  cube 
ou  3X2  U.I.U.  par  pied'  cube. 

Le  prix  de  revient  par  tonne  de  coke  de  tourbe  durant  l'été  de  1901    quand 
on  so  servait  de  tourbe  avec  le  plus  faible  contenu  d'humidité,  éuit  le  suivant  :-♦ 

3  tonnes  de  tourbe  à  609  marks  la  tonne 15.27  mark». 

.  Frais  de  main-d'œuvre  par  tonne  de  ooke 4.55       « 

Loyer  de  l'outillage  et  de  la  tourbière 1.52       « 

Réparafions  et  entri-tifii j  g2       •< 

^•'*" '^.'.y.'.     rsa     « 


■.*•; 


Total. 


2498 


*  D'après  Larson  et  Wallgran. 
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On  peut  en  dMiiire  la  valeur  des  sous-produiU  que  donne  une  tonne  de 
tourbe  (dani  ce  ca«  avec  81%  d'humidité),  soit: 


Prix  oo»r«iit 
p«r  100  Ut. 

64  livres  d'huiles 16.86  marks  = 

6  livres  para£Sne 3409 

26  livres  phénol 81-36 

4  livres  asphalte 6-82 

6-8  livres  alcool  méthylique. ..  66-82 

6-S  livres  sulfate   ammonium.  -  15-46 

10  livres  acétate  de  chaux. .    . .     9-66 


8-83  marks. 
=  204 
=  21-16- 
=  0-27 
=  8-86 
=  0-96 
=    0-96 


Total 88-07       " 

Dana  cette  évaluation  on  n'inclut  pas  la  matière  première  employée  dans  la 
partie  chimique  de  l'installation,  ni  l'amortissement  dee  machines  à  tourbe,  etc., 
mais  U  valeur  dee  soua-produita,  si  l'on  obtient  le«  prix  qui  précèdent,  doit  plus 
que  oouTTir  toutes  lea  dépenses  et  on  a,  pour  rien,  le  coke  de  tourbe. 

En  Allemagne,  le  meilleur  coke  de  tourbe  convenant  pour  lea  besoins  métal- 
lurgiques se  vend  66  marks  la  tonne  et  même  plus  cher,  les  fins  et  les  catégories 
plus  basses  se  vendent'  27-36  marks  la  tonne. 

Usine  Bedkino.—la  gouvernement  russe  a  construit  en  1901,  à  Bedkino,  une 
usine  à  coke  de  tourbe  de  8  fours,  voir  Fig.  179,  d'après  le  système  Ziegler.  Le 
but  de  cette  installation  n'est  pas  tant  de  faire  du  coke  de  tourbe  que  du  demi- 
coke  i  employer  dans  les  locomotives. 


Kg.  179.    Uiine  à  0  foun  pour  carboniinr  U  tourbe  i  R«lkino,  R«ii»io, 


'D'apris  Woir. 


IM 


d'étilu^l  •PP«'^n.nt  à  cette  usine,  voir  Fig.  180.  .  environ  8,200  .cm 

montre  le  dew.n.  Ce.  machine,  produi^nt  une  quantité  .nnnelle  de^bl 
oomeponA^t  keO.m  <«nn«  de  tourbe  .échée  à  l'air,  qui  «,nt"  1^^  t 
800  jour»  dans  l'installation  à  coke.  «»»««•  on 

rtiultot  d'un  euai  de  40  jour,  sur  quatre  cornue,  jumellei  : 

I    /^?  ^  *"  "tl  condensable.  produit.,  on  fai.ant  le  coke  de  houille,  comme 

le  demi-coke,  .ont  bien  suffisants  pour  chauffer  le.  cornue.. 


Fijj.  180.    Tourbière  de  Redkino,  Rumh>. 

o„W  ^2  .^  t''""''"  iournalière  par  four  est  un  peu  plus  élevée  eu  fabriquant  du 
coke  de  tourbe  et  un  peu  plus  basse  en  fabriquant  du  demi-coke  que  celle  qu'ob- 
fentl  inventeur  (19-8  et  20-7  tonnes  de  tourbe  séohée  à  l'air,  respectivement). 

(4)  Les  résultat,  obtenus  ont  montré  que  même  avec  de  ba.  prix  oour  les 

La  quantité  do  goudron  et  d'eau  .le  goudron  obtenue  en  fabriquant  le  demi- 
coke  a  été  de  4-34  pour  cent  et  29  pour  cent,  respectivement.» 


■W 


*  Haïudines. 

•D'après  I^ariion  pt   Wellgren. 
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L'eau  de  goudron  contenait: 

Alcool  de  méthy],  0-40%. 

Acide  acétique,  0-80% — correspondant  à  1-25%  acétate  de  chaux. 

Ammoniaque,  0-88%— correspondant  à  3-30%  sulfate  d'ammonium. 
Une  livre  de  demi-coke  brûlée  sous  un  générateur  fixe  a  évaporé  6-63  livre» 
d'eau  et,  dans  une  chaudière  de  locomotive,  5-76  livres. 

Dans  la  chaudière  fixe,  des  combustibles  différents  ont  donné  les  résultats 
suivants  : 

1  livre  de  bois a  produit  3-24  liv.  vapeur. 

1        "        charbon  russe  (Din)..   ..        "  6-67  " 

1        "        charbon  et  briquettes "  710  " 

1        "        demi-coke  de  houille. ...       "  6.«3  " 

Usine  Beuerberg  —Cette  iiistallaion  est  la  plus  récente  et  la  plus  perfec- 
tionnée qui  ait  été  construite  pour  carboniser  la  tourbe.  La  tourbière  où  elle  est 
située  et  le  mode  d'exploitation  sont  décrits  aux  pages  128  et  129. 

L'installation  à  coke  comprend  deux  fours  jumeaux  pour  la  fabrication  du 
coke  de  tourbe,  deux  fours  à  demi-coke,  un  outillage  complet  pour  les  sous- 
produits.  La  Fig.  181  donne  un  plan  général  des  atelier»,  et  la  Planche  30  donne 
une  vue  complète.  Les  mottes  de  tourbe  employées  contiennent  20-25  pour  cent 
d'humidité  et  récemment  M.  Ziegler  a  élaboré  un  procédé  au  moyen  duquel  la 
chaleur  contenue  dans  les  gaz  perdus  venant  des  fours,  peut  être  utilisée  pour  un 
séchage  préliminaire  des  mottee  de  tourbe.  L'opération  est  rendue  ainsi  plus 
indépendante  des  conditions  climatériques  et  le  rendement  comme  la  qualité  du 
coke  sont  améliorés. 

Les  fours  sont  semblables  en  principe  à  ceux  que  montrent  les  Fig.  176  et  178 
et  livrent  par  24  heures,  en  moyenne,  8-8  tonnes  de  coke  de  tourbe. 

Les  deux  fours  à  demi-coke  consistent  en  cornues  circulaires,  ayant  à  peu 
près  40  pieds  de  hauteur  où  la  tourbe  est  chauffée  directement  par  les  gaz  perdus 
des  fours  à  coke.  Chaque  four  donne  en  24  heures  environ  13  18  tonnes  de  demi- 
coke.    Outillage  pour  sous-produits. 

Le  goudron  et  l'eau  de  goudron  condensés  dans  le  tuyau  de  condensation  sont 
recueillis  dans  un  grand  bassin  placé  en-dessous  du  plancher  de  la  première  cham- 
bre de  l'atelier  de  distillation  de  l'eau  de  goudron,  (B).  De  là,  elle  est  pompée 
dans  des  réservoirs  placés  à  20  pieds  à  peu  près  de  la  seconde  chambre  où  le 
goudron  est  séparé  de  l'eau  de  goudron.  Cette  dernière  coule  directement  dans 
un  appareil  où  elle  est  traitée  à  la  chaux  et  où  l'acide  acétique  est  recueilli  sous 
forme  d'acétate  de  chaux. 

L'ammoniaque  et  l'alcool  de  méthyl  sont  recueillis  ensemble  et  traités  à  la 
vapeur;  l'ammoniaque  volatil  est  traité  à  l'acide  sulfurique  faible  et  recouvré 
comme  sulfate  d'ammonium  et  l'alcool  de  méthyl  comme  alcool  brut  à  36%. 
I«8  solutions  d'acétate  de  clmux  et  de  sulfate  d'ammoniaque  sont  séciices  dans 
les  vaisseaux  décrits  page  1»5.  l'alcool  de  méthyl  est  raffiné  à  90%  d'alcool  dans  la 
troisième  chambre  de  l'atelier.  Dans  cette  chambre  se  trouve  aussi  un  grand 
réservoir  à  eau  et  un  appareil  de  filtrage  au  moyen  duquel  on  nettoie  l'eau  de  la 
touri)ière. 


Planoh    ho. 
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.  .^.'7.'^"'"  *^P"^  ''"  ^'"»  «*'  «"«né  «u  n.o,en  d'un  tuj.u  au.  .pp.wiU 
d.  d..t,U.t.on  d«  goudron  (C).  Ce.  .pp.reij,  de  dU.illMion  .ont  eh.uL  .„ 
rn^n  de  ft,ye«  placé,  dan.  une  chambre  .éparfc.  I^  g»,  de  con.bu.tion  .'«cUp- 
P«.t  p.,  une  grande  cheminée  »  laquelle  ne  relient  .u..i  le.  cheminée,  de  3»^ 
jTande,  locomobile.  Une  autn,  cheminée  d'une  «.i«ntaine  de  pied,  de  h.ut«.r 
e.t  employée  qu«,d  le.  appawil.  à  di.tai.tion  «,nt  refroidi,  par  circuUtion  d'.ir 

dV.n^"  'T  '*','•  ?"'"'"""  ''"  «»"•'«"'  <»»«  •«  *«it  «ou.  0.8  pouoe.  de  Wde 
d  eau.  on  obtint  le.  hu.le.  légère,  qui  «,nt  recueillie,  comme  huile  crue.  pui.  le. 

lou^r  "!  ,  "'"•  ^"^  ''  ^•'*"^"*  ^  •"»-'•"««  <J«  P"««- 
lourde,  quon  peut  employer  pour  U  lubrification. 

«i  a!*«!!1^  T  "*  ''''  "•'^"*  "*•  P"'  *"  «"*  *^  »•  fabrication  de.  carbone. 
I«  cheminée  ou  Mrt  pour  échauffer  le.  appareils  à  distiUation. 

o.J^  \^r  'î'"*'  **"  '  '"^^^  ""*  P**'*  «»»'*••««  d'expérience  avec 
cornue  capable  de  carboni«,r  440  livre,  de  tourbe  et  un  appareil  de  di.tHlation 
de  U  capacité  de  220  livre,  de  goudron  à  peu  prè«. 

1  Jl*  •"'«"'"'«  P'««  '««f*"»  de  paraffine  «ont  pompée,  dan.  un  grand  ré^rvoir 
p^acé  d-nsun  atelier  .éparé  (D)  où  elle,  sont  séparée,  de  l'eau  qu'on  a  pu  con- 
denser. De  là  eUes  «>nt  envoyée,  à  des  réservoirs  placés  dans  une  chambre  de 
refroidwwœent  où  la  paraffine  te  cri.taUiw  lentement. 

L'opération  prend  à  peu  prè.  huit  jours  et  quand  eUe  est  finie,  le  contenu  des 
ré^nroirs  est  versé  dans  un  appareil  de  malaxage  où  la  masse  est  brisée.  La 
solution  est  filtrée  et  mélangée  dans  un  grand  réservoir  aux  huiles  légères  déjà 
recueillies.  L«,  écaiHes  de  paraffine  ,ont  lavées  et  séchées  plusieurs  fois  po  r 
avoir  un  bon  produit. 

Evauationdu  prix  d»  l'ù^tallalicn  et  du  prix  de  fabrication.  Installation  à 
quatre  fours.-Le  coût  d'une  installation  de  ce  genre  est.  d'après  le  D,  Qtto  K 
Zwingenberger  Osgent  aux  Et^ts-Uni,  et  au  Canada).  «00.000.  et  le  capital 
dexpioitation  nécessaire  e«t  de  $60.000.  faisant  un  total  de  $100,000  • 


en  liS^'ig^e?-    *'•'"-♦'«"  l"«cWen,e  par  M.  Sîi^ler.  le  prix  des  divers  article,  est. 

Installation  du  coke:  Bâtiments ^^OM 

Maçonnerie  pour  les  foui'»..  !.'.".  ". 40000 

t^Bstrnction  en  fer «s'am 

Chaudières  et  appareils «oûo 

fret  et  construction „'Si 

Chambre  da  .éohage  à  l'air..   ..  '..     u'JSS» 

Ssîiiix:  f'.iae''"'  '^"  •'•'"  "•  '"-'"'^ «5? 

wttH^ti'er!"" •*'•'»" """tHcë-:.:. •;.■.■.      •.-.      :;  S 

Capital  d'exploitation..  .."..'■..■■..■;.■.■.■.■.■.■ **'*•* 

Total. 


Fig.  181.    IiuulUtioii  k  rarboniwr  U  tourbe  d»  Beuerbenj,  AUenucne 

j/^te  Sri»,'  !5ttï,v.ttïïïSff.f#&t«Ki£'îœ 


D  edeul.  eomoM  mit  !•  prix  d*  la  touU  •<eh4*  »  Pair:-» 

IM  homme  («n  9  kUt..)  à  #1.76  p.,  jour M7,.oO 

Salure*  joumalien M03  00 

T  »«,hine.  à  tourb.  à  »l.T0O []  "^^oo 

Ir^a^-""    """"  "'"^  *"""-  «^  ''^"'^  •*'"•  »  »'•-.  >«  -«»  *^ 

Guw  aux  machioM  à  tourbe ^^qq 

Béparationi,  8%  du  prix  d«a  macUnes '5,7 

Force  motrice  pour  faire  marcher  1m  machinée  ...  1  «OO 

15  hommes  pour  retourner  et  empiler  la  tourbe. .  . .  2,685 

15  hommes  pour  traneporter  et  emmagasiner. .  .  a  625 

Moins,  intérêt  en  9  mois j'^-- 

Tot.1 

ou  par  tonne  de  tourbe  »1.0e.» 

•fcMe  à  I  air  et  au  prix  des  sous-produits  ci-dessous  leur  yaleur  totale  est: 

MO  lirrea  sulfate  d'amoniaque  i M  fvr  «-,  inn  i-  ^- 

ifloft  1; ^      /*  .     .     ,  W.07  par  100  livres        IS7.6S 

U80  liTrea  acétate  de  chaux  i 2  35  «  « 

65  gallon»  alcool  de  méthyl  i  «Va  1, 

280  gaUons  huiles  légères  ».  [  \  [  •.•;;;  ;;  *  '  Jo?.""  î^'""  ÎJ-f; 

95gallons  huiles  lourde,  à *  ootÎ        «  If^ 

716  livres  paraffine  à '   *  "  ^  „,:  „.    ,.  ^'^^ 

uiAA  !•         1.    .1     ,                VM31  par  livre  26  81 

3100  livrée  huile  de  créosote  ou  acide  carboHque  à  0  02 J         '  «o« 

440  livres  asphalte  à onni       « 

O.OOè        "  2.90 

Total ~ 

Déduction  10  r-  po„,  f,gjg  jç  ^.j,,;;  ."..■■■.. o!!f 

La  valeur  réelle  des  eous-produits  est. .  . .  ■      •oao~. 

■    •  t «svB.OO 

«t  proJ«bl«.«i  .«^  firt  î^'UT^^hl^J^""'*  "*•■<»  k  •'•"  «  dix  te"»,  »  ?^ 
qn»  <U  coks  est  probablement  plaa  «Pprochant  dTw.SO.  "        **  "^  '*  ''••"" 


I 


T 


U  p«-ij    ),.  foMtionMUMiit  de  l'appardl  dt  oaiboniMtioii  et  d«  l'appavil 
ehimiqti*  mi,  par  jour: — * 

S8  honiiMH»  à  $9.00  par  jour $76.00 

S  font-      litre»  i  tS.OO  par  jour lO.OO 

1     ui... ...  A  98.00  par  jour g.oo 

At     <  ''I.u' 'que  et  chaux 5.^ 

In  *.;i  <'t  <i  '  riciatiou  »ur  IIOO.inni  à  15<^; 42^ 

•  "•'   01.  («  0;  tourbe  i£chée  i  l'uir I0»f».00 

T<  i*u -.   -•r .ralea I7.50 

■••pt.      «  .r*  #886.00 

'.  «Vur  ".-(  pioOuit». .  ■ 206.00 

Coû     le  3â      •  '   .•  de  coke  de  tourbe $58.80 

ou  $1.74  par  t  .nue  di     <        m  tourbe. 

En  supposant  que  la  tourbe  «échée  à  l'air  coûte  $1.S0  la  tonne,  les  râauUaU 
définitif*  «ont: — 

Détienses  totale» $308.50 

Valeur  des  sous-produits 208.00 

Coût  de  33  tonnes  de  ^-oke  de  toiir1°e 100.50 

ou  $3.06  par  tonne  de  coke. 

Un  outillage  à  12  fours.— Le  prix  toUl  d'un  outillage  de  ce  genre  est 
$276.00  et  le  prix  de  production  dans  l'installation  de  carbonisation  et  de  traite- 
ment chimique  est  dans  ce  cas: — * 

66  hommes  à  $2.00  par  jour $lli.00 

2  contremaîtres   à  $5.00  par  jour 10.00 

1  chimiste  à  $10.00  par  jour 10.00 

Acide  sulfurique  et  chaux 15.00 

Intérêt  et  dépréc-iation 125.00 

Coût  de  300  tonnes  de  tourbe  séchée  à  l'air  à  $1.98  la 

^o""*" • 324.00 

Dépenses  générale? 32.00 

Dépense  totale $629.00 

Valeur  des  sous-produits 624.00 

Coiit  de  99  tonnes  de  coke  de  fourbe 5.00 

ou  $0.05  la  tonne. 

«tr»*3SnSt*''"'"  **"  ''''*'■**  "■'■''"'''»  »  '«  main-d'-UTre  sont  asseï  forts  el     K)nrrai«r 


MB 

»..'-  '""■"•■"  ""  ' "'  •■■*'  '  '•">  "*■• ..- .. ..,».  ,„  ,.„„ 

l>«'l>eii«fs  totulf.» 

Valeur  <l<-*  »oiis-pro(liiit, «T53.t)0 

«24.0(» 

f'-'û'  <'«■  J»0  tonne,  de  .„ke  .le  ,.f„rl*  " 

ou  $1.82  par  t«nne  de  eoke.  ^'-''-^"^ 

Pour  la  f»l)rication  du  <iemi-<.ote    u  „  •      i     ,. 
coke.  """•  •'*•  '"  '"'"'•«  «>«t  oirtenu  sou.  f„„„e  de  ,l..,„i- 

I.e«  résultats  é(onoii,i,,i,e.s    y^,      fai,rl,ii.      •        1       . 
....e  nou,  venons  de  déerire.  dé,K.,den,  ...      L  "d'""  "     "   ""':'^  """"""  ""^ 
hn  oe  /noment  le.  sou<-pr,.duits  .        J     \  '■'"*  *'""  «""-Produit.-, 

rn  AIIe,.a«„e.  '       ""'  ^^   ""'''"•  ^*"'''— ''  't  »  t.or,  ,,i,.  .]„  „,;,., 

four  â  eole  de  tourbe  de  Bamm^      r-  / 

PO-  olw.^  ffer  «.  .omJ:-J::Zl7         "'T  ''^  ^«'  ■'^"'  -"'-aLl.. 
—  ,.  .....onne  .  Kli.M,,.H:tdelrr„t:e.  '"  ''""""^^  ^^  -" 

ie  pro  ,dé  (le  Sahhtrom  — •"  n„„  . ,,  , 

pressoir  où  ,a  pUu,  ^„„j,  p„.,.^  ^'eJu  T.'  Ï"'''"^  ^^*  -'"^"^  '^"«  "" 
'né.a„.v,„,,„,,„.^  j^  ,  P  ,,V;„  ,""«'"'"'"«  '''>»»  1-  tourbe  es.  extraite 
-aux,  puis  a  „„  ^Hoir.     Le  s^-hoi    ooni"  ""'  ''  "^'^-  '^"  ""■'»  ™- 

-  .K>u..^  dan.  e.  ,vli„dr.  p^:  Z^^  :'  ^^  ".^T"'-"""''  ''  '""''« 
bnse  eneore.    U  tempc^rature  du  .échoir  ..e  dTt  oa    d  '^""  '^''"''■""  "^ 

san4  par  le  .éehoir,  le  reste  d'humidité  \l  v\  P«-'  'J^'  as^r  150»  r  En  p.s- 
eto..  e.t  redistillé  et  réuni  .lan.Te^^  ',,:;:  "''""'  ''  "^•^"'•^  '  '•«■"-''  -^'i'J..e. 
Par  suite  de  la  eonstrueti.,„  part",  iè~  d  "  """"'  ''  '   '""''*     ■"'''""•-• 

seulement  dan,  I«  e.vlindr...  n.ais  «, "1^  "'"""^"""-  '"  -"•''<'  "-«-"..e  pa, 
vues  .urfa..  se  P.Vnr...,,  cJ:  al  „  iTT  ''''"'  '^  ''"^"■'  ""*'  ''^  """■ 
'"•"t  le  „,axi„,u„,  de  r.-.„l,at  â  t  T  ""      ^''"  '^'"^'  '"'H'O'..  0     ob- 

""  :^"t  e^etuer  tout  ."l^ar:^:;;"!'";  t;  ""-  "«  ^^«•-'  -  "'"^^ 
•^•e  <m  serait  autrement  d.-s  gaz  .K-r-lu.  .In  .    J  "'  ""'"'**'  ""  '""■^■'•"  '''^ 

En  quittant  le  séchoir.  Tmatt      1      t''    "'   "  ""  ••■-"^"- 
est  enlevée  automatiquement  de  la   toL       Z  "    T""  T""""'  "^  '**  ^''"^ 
P«^dan«Ie,.,rlK,„iaateuroàellee.tnà  tIelU  '"^  '"  "'""■^'  '«  "'"^'^ 

-t  ,e  be^in.  u  eombu.ibj'^^n:^^';::  ::;'r  "^"  -'•'"■"^^-  -^- 

la  vapeur  ,ue  celui  .,ui  ,.t  totalen^„t  c.aU   .      l  ,  "^"^  ^^'"'"''^  '^  " 
flamme  en  brûlant  et  d'un  n„t,»  „-,-            "    '•  '       '!  donne  une  plus  «ande 
-     -_ .__I_!!Z  ^^J^""''"'-       '"•*"-'*'hle  convient  mieux 
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pour  la  iMnction  et  la  fabrication  du  Terre,  etc.  Le  carbonisateur  est  d'une 
conitmction  un  peu  temblable  au  séchoir  et  est  alimenté  et  fonctionne  automa- 
tiquement, tandis  que  les  produiU  distillés,  goudron,  ammoniaque,  gaz  combus- 
tibles et  non  combustibles,  sont  réiMtrtis  dans  différentes  parties  de  l'appareil 
et  sont  recueillis,  ou  bien,  dans  le  cas  des  gaz  non-combustibles,  sont  lâchées  dan» 
l'atmoq>hère. 

Les  gaz  combustibles  produits  dans  le  carbonisateur  fournissent  tout  le 
combustible  nécessaire  pour  l'opération,  ainsi  que  la  force  requise  pour  faire 
marcher  toutes  les  machines  et  comme  le  fonctionnement  est  entièrement  auto- 
matique, le  facteur  coûteux  de  la  main-d'œyre  pour  le  maintien  est  réduit  sim- 
plement i  ce  qu'il  faut  paur  surreiller  l'opération. 

En  quittant  le  carbonisateur,  la  tourbe  passe  au  refroidisaeur  dans  lequel 
il  peut  quelquefois  être  avantageux  d'amener  quelquea-uns  d«t  produits  distillés 
comme  goudron  et  gaz  pour  être  totalement  ou  partiellement  absorbés  par  le 
carbone. 

Après  être  refroidi,  le  carbone  passe  aux  machines  i  briquettes  ordinaires, 
ou  bien  on  peut  le  faire  passer  dana  un  désintégrateur  qui  le  couTertit  en  poudre 
fine  que  l'on  a  trouvé  être  la  façon  la  plus  économique  dont  les  combustibles 
charboneuz  penvcoi  aarrir  son*  les  générateur». 

n  7  a  quelque  temps,  une  fabrique  de  ce  cyatème  a  été  élevée  à  Brockrille, 
Ontario,  mais  jusqu'à  présent  on  n'a  paa  encore  fonoticmné.  On  n'a  donc  pas  pu 
aToir  de  donnée»  authentiques  sur  le  rendement  et  l'aTenir  du  procédé. 

Pneidi  SeMSning  and  Fritt.—Lo  premier  iuf  enteur  de  ce  procédé,  Schôning, 
de  Stamsund,  Norrège*  a  pressé  la  tourbe  séchée  à  l'air  entre  des  plaque»  de  fer 
chaudes,  sous  une  lourde  pression,  et  a  obtenu  ainsi  un  produit  partieUemoit 
carbonisé  occupant  à  peu  près  1-8  du  volume  de  la  tourbe  brute  employée.  Il 
fallait  très  souvoit  leTer  les  plaques  qui  forment  le»  presse»  pour  lai»»er  échap- 
per les  gaz  qui  se  formaient,  et  l'on  n'a  pas  trouvé  le  procédé  satisfaisant 

La  Deutsche  Torfkohlen-Oeeellshaft,  qui  avait  acheté  le  brevet,  a  alors  com- 
biné le  procédé  avec  une  invention  de  Frit»,  et  une  installation  d'expérience  a 
été  érigée  i  Halenseï      rès  Berlin,  ABemagne. 

L'invention  de  Fi.iz»  consistait  à  carboniser  partiellement  la  tourbe  séchée 
à  l'air  dans  des  cornues  en  laissant  se  former  seulement  aasea  de  gas  pour 
chauffer  le«  cornues. 

Le  procédé  marche  alors  comme  suit  : — 

La  tourbe  passe  d'abord  par  un  appareil  déchiqneteur  puis  est  introduite 
dans  la  plus  élevée  des  trois  cornues  horizontales  c»  fonte.  Eles  s<mt  munie»  de 
convoyeurs  à  vis,  tournant  avec  une  vélocité  calculée  pour  que  la  tourbe  qui  y 
est  versée  soit  tenue  dans  les  cornues  une  demi-heure  avant  de  sortir  de  'a 
plus  basse.  Au  début,  les  cornues  sont  chauffées  avec  de  la  tourbe  oombuati- 
bJe,  et  ensuite  avec  les  gaz  développé)*.  T^  températures  dans  les  coratMS 
sont  respectivement  de  250°,  190'  et  116°  C.    I^  masse  de  tourbe  partiellement 
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'•ï'xmïiée  eat  amenée  à  un  moul«       t 

«ion  de  800  atmosphère,  avec  de.  ZtZV'^  '"  *"'""*'**•  «»»«  •">«  P«.' 
«ion  da«  à  peu  ^é.  l«  Z^  T  l**  ''T'  **'"***  *  '"«'  ^-  ^-^  P- 
je..  n.aWrben.  pa.  l'humât  briTn'rt  ^""^  ""  '-'«^^  «*  '- 
fumée  et  Mn.  tomber  en  morceaux.    L«,  ^  *^^  ""*  '°»«f"«  «««"W 
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CHAPITRE  VII. 

Emplois  d«  la  tourbe  combnitible,  pour  le  chanffaire,  pour  let  g^néntenn  et 

pour  U  force  motrice. 

Pour  Besoins  DoME8Ti<trKs. 

On  peut,  en  règle  générale,  se  servir  de  la  tourbe  combustible  avec  avantage 
dans  tous  les  poêles  cil  l'on  se  «ert  de  charbon,  par  exemple  dans  les  poêles  de 
cuisine  et  de  chauffage. 

Avec  les  poêle*  de  chauffage,  il  vaut  mieux  qu'ils  soient  construits  d'une 
façon  appropriée.  Un  des  meilleurs  poêles  de  chauffage  employés  en  Europe, 
pour  la  tourbe  combuetible,  est  celui  construit  par  A.-B.  Reck,  Danemark,  voir 
Fig.  182  ;  depuis  on  en  a  inventé  plusieurs  autres. 


Fig.  182.     Poêle  k  tourbe  de  Reck. 

Celui  que  l'on  considère  actuellement  comme  le  meilleur  qui  se  vende  en 
Suède  est  fabriqué  à  Ankarsrum.»  Suède,  de  diverse  dimension  et  avec  des  exté- 
rieurs plus  ou  moins  coûteux. 

L'intérieur  de  ce  poêle,  voir  Fig.  183,  est  revêtu  de  briques  spéciales  munies 
de  couloirs  à  air,  assurant  toujours  «ne  quantité  d'air  sulRsante  pour  la 
combustion  et  évitant  aussi  les  explosions  qui  peuvent  quelquefois  survenir  avec 
les  autres  poêles,  spécialement  si  le  combustible  employé  contient  beaucoup  de 
poussière  fine.  L'air  est  chauffé  au  préalable  au  moyen  d'un  dispositif  spécial 
et  cela  donne  plus  d'efficacité  au  combustible. 


*  Aktifbolaiet.  Ankarsum  bruk 
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Fig.  m.     I',«I^  i  tourij.-  ,|-.\„kur  .rimi. 
POIR   (iÉXÉRATKIRS. 
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.     ^t«<«"«.ll'vre  de  houille  correspond  à  1.72  livres  de  tourbe 

combustible  à  1  5-1  s  liv,«  j    »      u  *  correspond  en  valeur 

Oie  a  1.»— 1.8  hvres  de  tourbe  avec  255fc  d'humidité. 

En  Suède,  la  tourbe  combustible  a  été  introduite  en  IflOl-lflOP  ..„        i 

et  quand  on  chauffait  à  la  main,  il  fallait  dlux  chauffeurs     LW        Ï  "'"'f' 
fournissait  en  movenne  S  S  Mv^  a>  "«"«  cnautfeurs.     Une  livre  de  tourb 
"'pyenne  3.8  livres  de  va:>euT  h  11  atmosphères  de  pression. 
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//.  GriUea  à  échelon». 

lewr  1.  cendre.     L.  griHe  est  ZZT T T  ^'       ^^  ""^  P^"**  P*"»*  P«"  «»- 
J'a^Pace  (H)  i-anu-arlr^r    :J;r^^^^^^^^^^  ^^^  e„.e  p., 

foU  ..o„suméede«*„d  auton.ati,ue.„ert.  '"  *""*'  **  '"  '""'^  ""« 


*'i|C.  184.     Lh  grlle  »  écl,«|„n.. 

L'orifioe  (C)  est  habituellement  .le  la  ...oitié  de  la  l„r.e„r  de  la  grille  (m 

La  gorge  ou  espace  (Q)  va  de  (î  r.  ^  .,  .  .  iv     ,.  *     ^  ^"^• 

«  dégrés.  **  """'*-  ^^  '  ""•linai.on  varie  de  40  à 

I-a  Fig.  185  montre  un  dispositif  de  KriJle  à  p,I,..1-... 
fabriquée  par  une  maison  bien  eonnue  I il  ilh  il     Ar    T'-  ""'  ^*"'"""''''^' 

A  Granefors,  Suède,  1  livre  de    lui?         I'""^'.  M«nnhe.m,  Allemagne. 
I-istbrau.  à  Mun  eh   1  1  vre  d/ J*,        /    '-   '"°'''"*  '  "^"'''  ^'  ^«P*"'  =    ^ 


Kl 


ertto  gnBe,  «m  Ut»  de  tourbe  produit  4.1  Uytet  de  vapeur  i  15  etoiMpUni 
de  proMion.  ' 


F»  185.    Loooaiobile  .*«,  pilk  à  <.b.k».  de  H.  Una.  M«mheiin.  Allemi«ne. 


if: 


Fi(.  186.    OrU]ei«clMloa*deKow>l«kr. 
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///.  Fournaites  à  demigax. 

Un  certain  nombre  de  fournaises  «le  ce  irenre  .Ion»  i.  «^    . 
nue  peu  différente,  fonctionnent  .ctuelL  enfe    e     IL  :!"!'";'-"°'>  -»  O-l- 
•ont  très  satisfaisants  ^'*'  «*""»1^.  ^s  résultaU 

snire  pour  la  .omb.i.tion  eoranlète  npnè^J         i  ^^"        """  "***•• 

P«  Je  couloir  (L)  o,^  iJ  est  pritauT  ^  •""'"*  ^""^  *'  "'"^  ''■''»<"^ 

r;;-i.  Chaud  p..  de  rZJ:1utt  IZToreTesrL'rj^^  ^•""• 

ra.t;:r;zrdt  :tra7;r'' ^^  '-  r"-  *  '^  ^-^---- 

séché.,  à  r-;,  ^  ^*'"'  "'■^'^  ^^  J«  t°"'be  pas  absolument 

.1:^  un  i  r  r;yr  r  u"i^^.  '^  '""':-^-^^  '^^  -'•--  -  «^^^  «^tz 

do  8.42  livresd-eau  I-'vap«rat.on  ,«.r  liv.*  de  cette  tourbe  était 


'*! 


■t 


FouriMiie  k  deaii-«raz  de  C.  B«icb. 


•îf 


>M 


A  KuW).ki,  Ru».i*,  on  a  ,Metw  une  iSvapoMtion  <le  4.48  Iivr««  d'eau  par 
iuro  de  tourl?. 

wuw^T.'*T''**  ^•""'"''  •■'  ^'"''•''«-  »"i'  >i»-  1»».  «t  de  conatairtion  «•,«. 
btoble.  DaBi  la  partie  tupérieure  d*..  »rill«,  Ir  ....nbuMible  e*t  partiellemen.  «ax^- 
té  et  dan.  I.  pa-tir-  inférieure  oomplètenuM...  L.,  g.,  de  la  partie  .upérieura 
de  la  gnJJe  ,o„t  luAlangé,  da.^  leur  martlK.  ter.  le  brûleur  arec  du  ca<  pré- 
«•haufff  dan.  1  ..„:„,.  l.i.,é  entre  le  mur  de  bri.,ue  fixe  et  le  paroi  d.  devant  mo- 
b.le  que  montre  \v  dc^in.  Cette  paroi  de  devant  peut  être  levf,.  ou  abaÎMée  ce 
qui  ugle  la  ..«antit/  de  combustible  qu'on  lai.«  détendre  aur  U  partie  infé- 
riei  ic  de  U  nriUf. 

^^^  


r,g.  189.     Fmirnai*  à  deini-gae  ,lr  Krili,«„„  n  Volker. 
PJuH-eurs  a„„e.  fournaise,  d.  .■n,.„„.,,i,„.  „,,„  „„  ,„„i„^  différente*  sont 
e,    fonc.fonnen.ent  et    e  «rnn.I  «,«„,„«.  e*.  .,ne  Ion  pont  employer  la  tourbe  de 
lailile  MUfllitc  (111  Ui  nl.iits. 


/r.    Poudre  ite  Tourhe. 

Vou«  ..^^on,  déjà  signalé,  pag..  ]SH  et  isO  la  valeur  de  la  p<.„dre  de  tourbe 
pour  le  oh«uff.,Ke.    Au  eour.  d'un  essai  fait  à  StcK-kboln.»  on  a  obtenu  1„  cbiffres 

SUl  VBIltS  î 

1  livre  de  poudre  de  tourbe  ««.•  17-?  d'humidité  a  évaporé  5.27  livres  .l'eau 
dans  la  même  eh.u.l.ère  où  la  houille  de  Xew,«.^Ie  a  évaporé  5-7  livres 

Avec  de  la  fK.udre  de  tourbe  on  a  obtenu  par  pi«l  carré  de  surface  3  .-.  livre* 
de  vapeur,  et  avec  de  la  houille  2.41  livres. 

On  a  inventé  plu>ieur.s  appareils  pour  brûk-r  de  la  poudre  de  tourbe 

l.apparx,.d  >.  r^-  C'aa.p  e,t  représenté  dans  les  Figs.  190-191.  La  ,K>udre  est 
l.vree  au  mo.ven  d  une  vis  conique  (C)  da.«  le  fond  de  l'entonnoir  (T)  à  un 
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»•*.  I9t.     AppMwl  de  camp  pour  brûler  U  poudre  de  to«rbe. 


'  tlt 

tomi*  roUtif  (D).  Là.  eUe  e*t  flneni«nt  clffiié»  «t  intiiMnimt  mélangée  avM 
l'iif  «ttiré  par  l'Mp!rat«ur  (A)  «t  pnuMée  d.i»  )•  fojer  ou  Mpa»  de  combui. 
buition  par  I«  tuyau  (A).  La  vi.  coiii.,ue  (C)  ewt  eomroandfa  par  un*  wurrol. 
tt  une  poulie  conique,  comme  le  montre  le  deaiin.  et  en  arancant  la  courroie 
d  nn  cut<  ou  un  autn,  on  obtient  pluo  ou  rooina  <ie  »é»ocit«.  U  quantité  <ie 
poudre  fournie  peut  être  réglée  dan*  une  certaine  mesura  par  ce  moyeu,  mai* 
pour  pouvoir  mieux  r^ulariter  l'alimentatioi^  on  place  a«-det«us  de  la  vi»  une 
plaque  mobile  (K).  De  eeite  façon,  on  peut  autai  régulariwr  la  quantité  d'air 
qui  entre. 


Fiff.  IM.    Appuml  poar  btAlcr  U  pendre.    (SahivarticaO. 

La  Fig.  192  montre  un  appareil  construit  par  Schwartxkopf,  et  on  pourrait 
en  citer  plusieurs  autres. 

OAZ  DE  TOURBE. 

La  tourbe  est  employée  dans  un  grand  nombre  d'uaine»  comme  combustible 
dans  les  gazogène»  pour  générer  du  gaz  qui  est  employé  soit  pour  chauffer  ou 
pour  produire  de  la  force  motrice. 


j 


n» 


A.    O a  M  Tot;Bw  pou»  «'ujiurrAaK. 

Lm  fUosènM  employé»  dana  ce  cm  sont  du  type  ordinain:  un  fût  vertical 
pounru  di>B«  trille  pl.ne  ou  i  échelon,  au  fond  ot  uue  boite  d'alimenfat.on  im- 
perméable •  l'âir  BU  «ommet.  La  couche  de  «,n.bu«tible  ««t  tenue  i  une  telle 
hauteur  que  le  hiuzydt  de  carbone,  quand  l'air  pénètre  dans  le  «acogène  pour  U 
combuation.  eat  réduH  en  niohoxyde  dan*  m  .narche  aaoendante.  Ce  Kaz  de 
tourbe  M-rt  pour  chauffer  le«  chaudière,  et  .crt  aussi  ft  un  mnd  nombre  din- 
diutriea. 

La  compocition  de.  «ai  p»od„i»>  par  le.  diver.  coml.ugtibfe.  eit  la  tuivante 
d'apris  Ebelmen*. 
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La  <tf|*rditioi.  de  chaleur  dan»  les  appureù.  lea  mieux  construit*  pour 
.chauffage  i  la  grille  e..t  dVnviron  25-30',.  :,u,is  .Ib„8  1«,  bon,  gazogènco  elle  n^ 
dépasse  p»»  16-26%. 

Va  l.fjii  gaz  de  rhauffago  contient  à  peu  près  : 
25%  monoxyde  de  carbone, 
8%  hydrogène, 
2%  hydrocarbone, 
59%  azote, 

6%  biozyde  de  carbone, 
et  possède  une  valeur  calorifique  de  12.3-145  T.T.B.  par  pied  cube. 

Kn  gazôfiant  la  substance  sèch,.  ,|...  combustible»  on  obtient  des'  gaz  de  la 
I  "mptwitinii  •^uirante*: 
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Ce  qui  montre  qu'on  peut  obtenir  avec  de  la  tourbe  un  gaz  ayant  la  même 
valeur  calorifique  que  eeUe  qui  peut  être  produite  avec  la  lignite  ou  la  houille. 
Mai»  la  tourbe  employée  contient  en  règle  générale  à  peu  pris  20-30%  d'humidité, 
qui  diminue  la  puissance  calorifique  du  gaz  et  Kécewito  quelquefois  l'emploi  dJ 
condensateurs  pour  l'enlèvement  des  valeurs  d'eau.  Kn  Suède,  les  premiers  ga- 
zogènes employés  pour  générer  le  gaz  de  chauffage,  étaient  toujours  munis.de 
condensateurs,  mais  on  a  trouvé  qu'on  n'y  gagnait  pas  grand'cha-<e.  Par  la 
condensation  des  hydrocarhones  lourds  ainsi  que  des  vapeurs  d'eau,  la  valeur  ca- 
lorifique du  gaz  était  diminuée  et  la  chaleur  sensible  du  gaz  était  perdue,  et  ou 
a  trouvé  que  l'on  obtenait  virtuellement  la  même  puissance  de  chauffage  en  em- 
ployant le  gaz  sans  condeiisaUon.  II  était  aussi  difficile  de  se  débarrasser  de 
l'eau  de  condensation,  car  on  ne  ixjuvait  pas  le  faire  couler  à  la  rivière  en  raison 
des  impuretés  qu'elle  contenait. 

Dans  les  installations  où  l'on  recueille  les  sous-produits,  jjoudrou  et  ammo- 
niaque, (sons  forme  de  sulfate  d'animoi.ii.ni)  ou  pour  la  génération  de  gaz  n:o- 
teur,  la  question  est  différente. 

L'épaisseur  de  la  couche  de  combustible  dans  les  gazogènes  est,  avec  la  tour- 
be, de  5-8  pieds  et  avec  la  lignite  ou  la  houille,  2-4  pieds. 

Dans  beaucoup  de  cas  où  l'on  veut  obtenir  des  températures  élevées,  on 
emploie  des  générateurs  pour  préchauffer  â  la  fois  le  gaz  et  l'air  employés 'pour 
la  combustion. 

Les  avantages  généraux  de  la  chauffe  avec  le  gaz  de  gazogène  sont:—» 
«--En  réglant  la  quantité  d'air  et  de  gaz  transmis  au  lieu  de  combustion,  on 
obtient  une  combustion  parfaite  et  uniforme. 

fc-Suivant  les  besoins,  on  peut  obtenir  une  fiamme  d'oxydation  ou  de  réduc- 
tion, oe  qui  est  important  pour  les  industries  chimiques  ou  métallurgiques. 

f-L'opération  de  combustion  peut  être  limité  à  un  petit  espace  et  par  suite 
l'effet  i  atteindre  est  souvent  atteint  mieux  et  plus  vite  que  par  chauffe  directe, 
rf— Il  est  impossible  dans  cha<|ue  cas,  d'utiliser  parfaitement  la  chaleur  per- 
due en  préchauffant  l'air  de  combustion  ou  le  gaz. 

e— La  matière  à  brûler  ou  à  travailler  ne  vient  pas  en  contact  avec  le  com- 
bustible solide  ou  les  cendres,  ce  qui  est  important  pour  la  fabrication  de  la 
chaux,  d'articles  d'argile  et  pour  les  l)esoin8  métallurgiques. 

/-Les  soins  à  donner  sont  plus  faciles,  plus  simples  et  imilieur  marché  .,ue 
dans  la  chauffe  directe. 

ff— Les  places  de  production  du  gaz  et  de  combustion  de  gaz  peuvent  être  sé- 
parées; par  suite,  un  gazogène  ou  une  batterie  de  gazogène*  peuvent  fournir  du 
combustible  à  un  grand  nombre  de  fourneaux;  une  longue  distance  entre  le  gazo- 
gène et  le  fourneau  est  plutôt  un  avantage  parce  qu'elle  amène  la  condensation 
complète  de  la  vapeur  dans  le  gaz  de  gazogène. 

A— La  possibilité  de  brûler  de  basses  catégories  de  combustible»  qui  ne  con- 
viennent pas  aux  feux  de  grilles. 


•?]!„?•  l^Ti.'i.Pr'*'^''"'"'"^!  ""J  Metallurgioal,  Induiitry.  septembre  H07. 
Pour  U  combustion  de  ni  il  e»t  b«HWin  Keiilement  d'un   lrè«  Px.Al^nt  d.  l'.ir 
tl.<onqu«nent    reqms     Avec    f.  feu   d.   grille   on    doit    souvhh    .',,,.1"  "  ù  Vt   pîi, 
la  double  quantité  d'air  requis*.  1     .    ■    u   in-ii   près 
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Jiiil  4.Se-6  liiTO  Je  i-.i^ur.  =ir'««niiw.  I  Ji.k  de  tcnib.  a  pto- 


Ki».  IIW.     (Ja««ène  »  fmrbe  »„,  I7.ln«.  de  t„  K.*l.«-..  S„«|^ 
38806-16 


Fig.  l'.M.     (JMugfcne  do  C.  W.  Hildt,  «vw  itliinpntat«!iir  autoniatiqiip. 

La  Y\it.  194  montre  le  Razogèiie  (.'.  W.  Bildt,  aveo  gon  alimentatoiir  aulo- 
matinuc  breveté.  Ces  gazogènes  sont  employés  dans  \m  certain  nombre  de  fabri- 
ques de  Suède  et  des  Etata-rnis.  Dans  la  plupart  des  cm,  il»  sont  chauffés  à  In 
houille,  mais  on  peut  aussi  se  servir  de  tourbe.  Le  combustible  est  distribué  *iiii- 
interruption  et  avec  uniformité  sur  la  surface  de  charge,  et  on  ob+ient  un  gnz  de 


8S3 


qu«lit«  uniforme.     U  gaz  pro.luit,  ,„,a„.I   il 


comme  cuit  : — 


«rvait  À  ehaufftr.  6tmt  «.mporf 


Bioxide  de  carbonr 

Ox^èoe 

MuAmyde  de  citrbone  . 

nyaroffène 

MéthaiM-  

Azote 


Toiirl». 


Huiiille 


rr 

% 

3.4 

13 

0.3 

0.4 

30.7 

1S).\ 

18.8 

10.6 

7.0 

5.8 

46.8 

.-.2.8 

La  F^19«  montre  un  fo,.r  à  rév.rbèro  -hauff,:  aveo  .]„  «a.  .].  ««.c!;^^,.. 


Fig.  195.     Oazogène  Bildt  combina  avec  fu„r  ,ie  nchat.ffaKe. 


FijT.  l«e.     Four  i»  réverbère  cl.aiitf,.  avec  ,U,  g»^  de  gâ«)gèiie. 
Ive  changement  de  la  chauffe  «iirecte  à  hv  chauffp  „.r  i^  „ 

tnemmee.    Le  rec;  perateiir  consiste  principalom,  nt  pi,   ..„   a.-  ,■        j 

^^  r^fraotaire  (e.i)  .„i  ^.nt  ,J  pa..:!  ;;'I  Z  Z:rœt  l^Z 

^^eje^uy^u^e^tjor^t  a«„s  un  couloir  p]„s  ,„rg..  (L)  où  l'air  nUl.re  à 

Ui] 
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k  oombiiatioii  du  (u  de  gasogine  ett  introduit  en(l).  L'air  passe  par  le  couloir 
(L)  autour  du  «jrstème  de  tuyaux  (comme  l'indique  la  fliche  dans  le  deatin) 
absorbe  la  dialrar  des  gas  qui  s'échappent  et  ramène  la  chaleur  au  four  par  les 
couloin  et  lea  orifioea  (i).  Cea  couloirs  sont  reliés  à  la  chambre  i.  air  chaud 
(L)  du  récupérateur  par  des  fentes  i  air  ou  couloirs  à  air  (F).  Daiw  ces  fentes 
à  air  qui  sont  disposées  tout  le  long  la  largeur  de  l'arche  du  fourneau,  l'air  eat 
élevé  i  une  température  encore  plus  haute.  De  ctte  façon  à  l'autel,  le  gai  ^ 
gazogène  chaud  se  mêle  i  l'air  chaud  et  amène  une  combustion  parfaite.  Si  Ton 
traraille  i  flamme  réduite,  la  combustion  est  presque  sans  fumée.  Elle  devient 
absolument  sans  fumée  en  employant  un  léger  excédent  d'air. 

On  fait  une  économie  en  obtenant  une  température  plue  élevée  au  moyen 
de  la  récupération  dans  le  récupérateur,  en  réduisant  la  radiation  du  foyer,  en 
réglant  exactement  la  chauiTe,  en  ayant  une  consbustion  parfaite,  en  faisant  du- 
rer la  brique  réfractaire. 

Povr  la  fabrication  de  la  brique  et  de  la  chaux. — On  emploie  beaucoup  la 
tourbe  combu«tiblo,  surtout  eu  Allemagne,  pour  la  fabrication  de  ces  produits. 
Le  four  le  plue  employé  est  le  "Hoffman  Ringoven"  qui  donne  de  très  bons  ré- 
sultats avec  la  chauffe  à  la  tourbe.  La  Fig.  197  montre  un  four  à  chaux  avec 
demi-chauffage  au  gaz,  convenant  pour  un  plue  petit  rendement,  et  la  Fig.  108 
un  four  à  chaux  chauffé  au  gac  de  gazogène.  Dans  ce  dernier*  le  gaz  généré 
dans  le  gazogène  traverse  le  couloir  (b)  jusqu'au  tube  de  distribution  du  gaz 
(g)  d'où  il  passe  par  les  couloirs  verticaux  aux  orificM  d'entrée  du  gaz  (i). 
Etant  «ous  pression,  ce  gaz  est  également  divisé  dans  toute  l'étendue.  L'air 
pour  la  combustion  pénètre  en  (d),  absorbe  la  chaleur  emmagasinée  dans  la  par- 
tie «férieure  de  la  dmainée  et  est  fortement  préchauffé  tandis  que  la  matière 
brûlée  est  refroidie  en  même  temps.  L'air  arrive  (par  suite  de  la  haute  tempé- 
rature) au  lieu  de  oombuation  sous  une  certaine  pression  qui  empêche  l'appel 
d'un  excédent  d'air  et  effectue  une  distribution  uniforme  de  l'air  ainsi  que  des 
gaz.  La  L-ombuati^n  du  gaz  gazogène  avte  l'air  chaud  a  lieu  entre  et  au-dessus 
des  entrées  d«  gac.  La  partie  du  gaz  <!•>  ftazogène  qui  monte  immédiatement  aux 
orifices  d'entrée  Uf  rencontre  pas  la  quanité  d'air  nécessaire  pour  sa  combus- 
tion, qui  cependant  est  introduit  au-dessus  des  entrées  de  gaz  par  les  entrée* 
d'air  (o).  L'air  pwiètre  daiw  le  fût  en  (1)  monte  par  (m)  est  distribué  dans  les 
couloirs  (m,  n)  derristiB  le  revêtement  en  briijues  réfraetaires  de  la  zone  de  com- 
bustion proprement  jrte,  et  finalement  entre  duiw  le  fût  par  les  ouvertures  (o). 
Au  moyen  de  cet  arrangetcent.  le  re»'êtement  est  refroidi  par  l'air  du  dehors  et  le 
gBz  de  gazogène  <|ui  monte  eM  complètement  brûlé  par  cet  nir. 

Pour  les  fahriques  de  rerre.— L'emploi  du  gaz  de  tourbe  pour  la  fabrication 
du  verre  est,  d'après  Ilausding,  supérieur  et  meilleur  marché  que  les  autres  com- 
bustibles comme  le  bois  et  la  houille,  et  laisse  une  éconou-.ic  de  nO-40%  dans  le 
coût  du  combuatible. 


•  Uaiisding.    P.  4.M. 

•  Elfctro-Cheniical  ami  Metallurgical  littiuhtiy,  sciilcmtir»'  1907. 
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Fi((.  197.    Four  à  chaux  «vec  demi  chauffa  à  gu. 

B.— Gaz  pouh  Pouvoir  Moteir. 

A.  l-°.'l."l!^  ^T'^""'  """''"'■  '"  ''"•^■*'"  ^'  '«  «a^éfîatîon  de  combustible,  et 

lie      '"  '""  '"  """•"■""  *  ^"''  '-  '''  '^'^^'  ^«  be.«co!;  d'.:! 

L'effet  du  combustible  e«t  ainsi  beaucoup  accru  et  k  qualité  du  combustible 


Une  insUBation  avec  machine  à  gaz  utilise  à  peu  près  20-2«%  de  la  valeur 
caiawflque  du  combustible,  .t  uw  installation  à  machine  avec  machine  à  va- 
yaar,  8-lS%  de  moins. 


I"  ig.  l'M.     Four  »  cliaiix  chantfé  avec  du  gu  du  fraxofènp. 
Oa»X1KNE8  pour  CoMBlâTIBLES  NOX   BlTUilINEl'X. 

Le  premier  gazogène  pratiquf  pour  obtention  de  fom>  ii:otriee  a  été  cons- 
truit par  Dawsoii,  et  ses  résultats  ont  été  pubiit'-'  en  18>1.* 

D'après  J)awson.  lu  .-oinim-iition  du  gaz  produit  avtH-  l'anthraciU-  était  la 
au  i  van  te: — 

^«ï ; .i.57r, 

f'^* 25.07  " 

^H* 0.31" 

^'t^f* 0..31  " 

ïf 1S.73" 

0 0.03" 

N 48.96" 


(du  volume) 


•  InsfallaHoii  a  succi«iit  de  gaz  par  E.  Htibcndick  TAni^k.  Tidsk»«.  a"  «7 
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É 


i 


m 


r,g.  19».    In.ull»ti«n  k  (r«ap.„e  l)aw«.„  (1  i».  Mot.«««fabrick  I>i«.)  pour  U,  coke  et  l.«h»eit^. 

L'idée  de  Daw8«i  a  été  reprise  rt  ôkboiw-  par  la  pliip«rt  des'  fabr»«nU  de 

moteurs  à  (tn,.  et  ],^  ««tallations  (--tawiit  ssériPr«leim.nt  appel«-s  Dawson   «m 


1.1 


i'oJ^lTJ  '"  y*"^-^  F»  IW  «entre  la  con.truCon  ordin.Ir. 
doutillMW  d«  «  genre,  (con.tn.if  p.,  1.  Qm  Motownf.brick  DeuU) 

»«^W  à  -u  (O,  un  «,„bber  (D)  et  un  flR«  à  «,u^  de  boi.  (E).  Le  g. 
».rn,e  de  bnque.  réfr.H.i«,.  L.  couche  de  houille  e*t  «,utenue  en  l'.Tr T, 
ZZ      """   'T"',r'  "•  •*"*'"  hem.éti,uen.nt  ferj  ILte  i'-^ 

1.  Vapeur  à  4  atmosphère*  de  pre«ion  à  peu  prè.  et  celle-ci  p.»,  p.,  W  tUT.u. 

:.r;iv.at;iz:'*'  '"  '^-^-^  ^'  ''"  '^'-^  ^-^  -«•«>'«  •'"'  "^- 

Lega.  produit  par  1.  décomposition  de  la  vapeur  et  la  combustion  partielle 
du  carbone  avec  lox.vgène  contenu  dan.  la  vapeur,  et  l'air  pa..e  llr  ^^^ 
(H)  jusqu'au  purgeur  (C)  et  de  là  à  la  partie  inférieure  du  Lbber  D)  Dan. 
feur  marche  amendante  dan.  le  «-rubber.  qui  est  rempli  de  coke  et  de  latt^  1 
bou^  les  gaz  rencontrent  l'eau  <,ui  entre  par  le  sommet  du  «.ruSer  iT^o^ 
^.d.s  ^hbéré.  de  toute,  le.  .ub.t«.ce.  «,lidea  qu'il,  ont  pu  a^e,  Ïu  g. 
«^no.  De  1.  pj^t.e  supérieure  du  «^bber.  le.  gaz  paaaent^.  forcTdans  L 
filt«,  »  .c.u«  de  bou  (E)  où  il.  sont  ence«  nettoyé.,  pui.  dan.  un  gazlèi  au! 

qu«.tKé  de  ga«  néce«a.re  au  moteur,  sans  en  donner  ni  t,«p  ni  trop  peu  le 
J^ométre  est  relié  à  la  soupape  ((E)  .ur  k  tuyau  i  vapeur,  qui  va  de  ,a  l'-i- 
d-ôre  au  souffleur  à  vapeur.    La  connection  est  faite  de  telle  fa^n  que  quand 

L:r;e'rn""^^  -^^  '-  '-  -^-  -^  '-  ^'-^^  ^  -  ^-^^  ^^  -  - .  ;r 

Si  le  moteur  ne  marche  pa*.  la  «upape  (K)  est  fermée,  la  soupa...  (L)  de  la 
chem.n^  est  ouverte,  Talimentation  de  vapeur  est  fermée  et  la  port  ■"    ui  vrat 
«ndner  e.t  ouverte,  et  il  se  p«xluit  dan,  le  gazogène  une  producTion  tré^  ZZ 
Quand  le  g«ogène  repart,  la  chaudièw  est  ringardée,  la  porte  du  cendrier  fer 
mée.  et  on  fa.t  monter  la  pression.    Il  .e  produit  d'abord  du  gaz  contenait  un 
ort  pourcentage  de  bioxyde  de  carbone  et  de  vapeur,  et  on  la'se  ce  g^  pa^rr 
par  la  chem.née.    La  soupape  (L)  est  fermée  et  (K)  ouverte,  quand  la  houiffer 
a.se.  chaude  et  qu'il  se  produit  du  bon  gaz.    Pour  essayer  le  gaz.  le  tuyau  (5 
est  mun.  d'une  soupape  et  d'un  jet  à  gaz  (O).    La  scp.pe  est  ouvertl  et  le  la 
enflamm  .    Quand  le  gaz  brûle  tranquillement,  avec  une  flamme  Ze        Z 
se  ser    d'anthracite,  et  avec  une  flamme  Jaune  orange,  si  on  gazéfie  du  cl  Te 
gaz  e«t  d'une  composition  convenable.  ' 

Avec  diffé^BnU  gazogènes  de  cette  construction,  on  a  obtenu  un  gaz  de  I.-» 
composition  et  de  la  puissance  calorifique  qui  «uivent:- 


m 


ï^>M«nc«o»loriilq\»;,  ir.f.R,  mr 


Cite. 


D.n*  le  gazogène  ITI.  on  a  oUenu  77  picU  nul*,  ,k.  «a.  par  livre  d 


anthra- 


TTTr""  "T  ''''"""■•••''*  "■«•  ""-  ^"i«*«noe  calorifique  .uppo.ee  de   10  040 
UT.B    par  livre  donne  donc   par   la   .ombii^tion  de»  gaz   11  SsTÎttV     t 
d.str.bu.ion  de  la  chaleur  dans  lo  gazogène  eM  do„o  la  '".1:-  ^ 

Valeur  calorifique  des  gaz 1 1  wn  r-  x  n 

Chaleur  pyrométrique \'Z       /^ '^^''''' 

Perte  par  radiation ■  ^"^ 


L080 
1,410 


».8% 


».0«)      "      lOOcj 

Stelwm^  :  rtlT"*"  "'"""""'  considérable.  Pet  appareil  com- 
Piique  'out  liage  et  nécessite  un  empare  relativement  grand.  Le  peu  de  pouvoir 
^  I.  chaudière  a  au.i  un  mauvais  effet  ..r  le  pouvoir  de  l'appa^iî  en  SraL 


FicKa.  OMiiba»à 


Binipr  pour  antliracitc  et  ooke. 


V  \ 


Pour  •iinplifiet  le»  ■ppMviia  Dtww»,,  «  lo.  rwidre  plut  appropriés  aux  petita 
moteu».  l'outillage  que  montra  la  Fig.  80t>  „  été  conatruk  par  Bénier,  T«rt 
Iov4* 

So»  gaiog«m  coïKi.t*  m  une  enveloppe  en  fer  eitérieuNi  re<»)uverte  en  bri- 
que»,  et  une  enveloppe  intérieuw  en  fer  tapissée  en  briqnea  réfractnirea,  «Mte 
dernière  oon»lituant  le  iranwène  prof-froent  dit.     Dana  le  cendrier,  t"'  plaeé  un 
cylindre  eu  fer  creux  (  A)  .,ui  *rt  de  cbaudi«K  et  de  grillea.     L.  partie  centrale 
du  eylimlre  e-t  n.unie  ,1e  Millit.  (B)  .,ui  i^nioiUent  la  couche  de  houille  dan» 
!..  .I,ein.née.     I.e  méî.n.K.    .ie  va,i..„r  ,4  .lair  «t-rvant  à  la  combuation  pénètre 
du.is  le  Kaaogène  entre  1...  «illie..     A    xrtaiu»  intervalk»,  fe  cylindre  (A)  e«t 
tourné  au  moyen  du  trou  (C)  d'un  .,»art  d*»  révolution,  et  alors  les  dent*  qui 
avanoent  sur  le»  «aiUies  font  descendre  la  cendre  dans  le  cendrier.    La  cendre 
peut  auwi  être  enlevée,  «i  c'est  nécessaire,  par  une  porte  située  sur  le  c«té  du 
oendner,  «ans  interruption  dans  la  génération  du  gar..  paroe  que  l'air  n'est  pas 
poussé  de  force  dans  le  KHzogène,  mais  y  e«t  attiré  par  le  moteur.    Sur  un  côté 
du  cylindre  (A)  t^t  placée  une  pièce  de  front  (D)  dans  laquelle  est  inaéré  le 
tuyau  i  eau  d'dimentation  (E),  le  tuyau  d'épanchement  (F)  et  le  tuyau  i  vapeur 
(G).    La  pièce  de  front  est  attachée  au  oôté  du  cendrier.    La  vapeur  formée 
passe  par  le  tuyau  (O)  jusqu'au  cylindre  (H),  et  de  14,  par  le  tuyau  (J)  jus- 
qu'au cylindre  (K)  qui  est  ouvert  à  son  extrémité  inférieure. 

Quand  le  moteur  attire  le  gaz.  il  se  forme  dam.  le  garogèM  un  vide  partiel 
a.r  pénètre  par  l'orifice  (L)  et  la  vapeur  vient  de  (K)  par  l'ouverture  entre 
(K)  et  (L).     Lair  et  la  vapeur  sont  mélangés  et  attirés  dans  l'espace  annu- 
•aire  (M)  et  passent  de  li  par  l'espace  cylindrique  étroit  (N)  où  ils  sont  pré- 
chauffés dans  le  cendrier,  et  finalement  dans  le  gazogène.    Les  gaz  produits  pas- 
.ent  dans  les  cylindre.  (O)  et  (P).     Ces  cylindres  sont  partiellement  remplis 
deau  et  pourvus  de  pla.jues  posées  en  rig-zag.    Les  gaz  sont  par  suite  obligés 
de  voyager  une  longue  distame  et  sont  nettoyés  et  refroidis  par  l'eau.    L'eau 
est  introduite  par  le  sommet  du  cylindre  (P)  et  coule  de  la  partie  inférieure 
de  (P)  i  la  partie  sui^rieure  de  (O).     Les  gaz  passent  de  (P)  &  (O)    où  l'eau 
s'ils  en  apportent,  «t  enlevée  et  de  là  par  le  filtre  (R)  i  (8)  qui  sert  d'égalisa- 
lenr  .le  pression.     Cet  outiUage  ne  comprend  pas  de  gazomètre  proprement  dit. 
Quand  le  gazogène  est  mis  en  marche,  on  emploie  un  aspirateur  pour  faire 
arriver  l'eau.     1^  gaz  qui  se  développent  les  premiers  passent  par  le  tuyau  (T) 
api)olpâ  par  l'aspirateur  et  sortent  par  la  cheminée. 
I.e  chargement  du  gazogène  se  fait  comme  suit:    . 

(inand  le  cylindre  (V)  est  plein  de  houille,  on  met  le  couvercle  (W)  on 
tourne  h  fond  (V)  et  la  clnirge  tombe  dans  le  gazogène.  De  cette  façon,  il  ne 
faut  pas  do  chaudière  .spéciale  ni  de  gazomètre. 

Quelque,  années  plue  tani,  un  gazogèm  semblable,  aussi  pour  l'anthracite 
a  été  construit  par  Taylor  pour  un  moteur  de  6-8  c.-  .  L'outillage  à  gaz  a  été 
placé  auprès  du  moteur  à  gaz,  et  le  tout  prenait  p    :    le  place. 

Le.  principales  parties  <îe  cet  outillage,  qui  r.,M.mble  Jomine  déposition  à 
un  appareil  à  gaz  Pintsch  (voir  Fig.  201  représentant  un  appareil  à  gaz  Pintsch) 
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Fi«.  »1.    AppMcil  k  guogémi  Pintach  pour  «nthncite  et  coke 

sont:  gazogène  (A),  générateur  à  vapeur  (C),  purgeur  (D),  «rubber  (E)    et 
filtre  à  sciure  de  bois  (G).  v    y,  ei 

Le  moteur  à  gaz  est  mi«  en  marche  .,uand  le  gazogène  est  rempli  de  char- 
bon mcandescent  et  que  tout  l'appareil  est  plein  de  gaz. 

Les  gaz  chauds  passent  du  gazogène  en  traversant  le  générateur  à  vapeur 
qu,  est  construit  comme  une  chaudière  tubulairc.    L'eau  est  introduite  i  son 
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mên».  '"''*  •°'»™""l"«'»™t  par  I,  g„o,è„,  i„|. 

Us  gax  partiellement  refroidis  paient  de  (C)  A   fm  „..;    i 

à  eciure  de  bois  (G)  ""'*'"  ''  '"'"''"  ^^^  *'  '«  «'*'« 

tuyau  (K)  "    ^"^  '"  ''"■"""  «^"^  '^'^■^•"'•"'^  «'-'"'PP-'  P"  le 

Le  premier  appareil  eonstruit  par  Pintsoh  avait  une  force  d«  7S  p  v    ^ 

foneuonna  dès  le  début  d'une  façon  satisfaisante  ^ 

Le  succès  obtenu  par  Pintsoh  amena  la  construotion  d'appareils  à  succion 

de  gaz  par  la  plus  grande  partie  de  constructeurs  de  moteurs  àXTet  à  prJlt 

beaucoup  de  ma.sons  construisent  des  outillages  à  succion  de  gaz  ' 

i^a  r.g.  202  montre  une  construction  du  Gebruder  de  Korting    Hanovre 

AUemagne,  oufllage  de  moteur  à  gaz  pour  anthracite  et  coke 

20^  lindreT"*'"  '"  "'"^"'*'"'  ''''  '''  ''''■^'^^  "^  «"  ^  ---n  est  de 
20%  moindre,  les  soins  sont  plus  facUe«,  l'outillage  est  plus  simple  et  demande 
moins  d'espace  que  ceux  de  Dawson.  demande 


iR.  «m    Inrt^tion  d.  n»|*n.  d.  K.«rb»,  pour  «th;,clf  •»  «*» 
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que  em^wlTtV"'""'  i"^''""  ••"'''"""  '''^"""*^  d-i„.tallatioa  d'énergie  élec- 
que  employant  le  gaz  ou  la  vapeur,  durant  1905-190»;. 


.Vom  (]«  riii»tollati( 


AllriniKjne  — 

Alt-Kahhtvdt. 
Claiiathal . . . . 
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Neurode...   . 
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0.44 
0.17 

0.68 
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(JVWKIK.NKS    l>,.|  It    (-..MBI  STIBI.KS    BlTlMINEl  X. 

Quand  le  con>bu.tiWe  est  chauffé  ou  gazifié,  l'hjdrogène  se  conbine  avec  le 
cark,ne  pour  former  des  h.drocarUnes  et  loxygéne  .e  combine  au  «  1  Har! 
bone  pour  former  du  monoxyde  et  du  l.iox.vde  de  carbone 

va„,^"  "'""  '^'■••''■"''""''^  «""'    ^-■-    conformément    aux    formules    sui- 

^«"2,HL'  ^«"2„C,  H.,       ., 

rents  gaz     Plus  eleve  est  «.  plus  haut  est  le  point  de  fusion  et  de  l'ébullition  de 
1  hjdrocarbone  correspondant.  lou'iuion  ae 

Si  un  combustible  riche  en  hydrocarbones  (bitunùneux)  e.t  e.^étiC  dans  un 
gazogène  construit  pour  r«nthra..|te  ou  le  coke,  les  hydrocarbonl  ^  t  chl 
et  mélangés  dans  l'appareil  de  i.froidis.en.ent  et  les  scrubbers.  aux  ga    pe^I 

seTt     iVarf -■    '"  ^""""'  '"  ''"«'«"^  ^*  '-  -'--  ^'•-"  '    -  li- 
sent.   Leau  employer  en.porte  beaucoup  de  c«  substance»,  le  coke  et  k.  n-atl 
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ri»ux  de.  «crubbers  en  sont  tapissés  et  les  scrubbers  .'engorgent.  Une  grande 
partie  de  ce.  substance,  condensées  e.t  aussi  amenée  par  le  gaz  aux  tuyaux  à 
gaz  et  aux  moteurs  à  gaz.  I^s  tuyaux  se  remplissent  donc  graduellement  et  le 
cylindre  e*  les  soupapes  du  moteur  s'engorgent. 

Ces^  conditions  ont  nécessité  la  construction  de  gazogènes  qui  diflPèrent  de 
ceux  qu  on  emploie  pour  le.  combustible,  non  bitumineux:  le  principal  problème 
étant  de  transformer  les  hydrocarbones  lourds  dans  le  ga«,gène  lui-même  en  gaz 
permanents. 

Un  des  premiers  gazogènes  convenant  pour  les  combustibles  bitumineux  a 
été  invente  par  le  Dr  Ludwig  Mond.* 

Dans  ce  «azogène,  la  houille  bitumineuse  (menu  de  basse  catégorie)  est 
gazifiée  avec  1  addition  d'une  grande  quantité  de  vapeur.  L'azote  contenu  dans 
le  gaz  est  recouvre  comme  sulfate  d'an.monium  et  l'on  obtient  un  gaz  qui  con- 
vient aux  moteurs  à  gaz. 

Le  gazogène  Mond  s'emploie  dans  un  as«ez  grand  nombre  d'installations. 

Gazogène»  pour  hrigueltes  de  lignite  fabriqués  par  GebruJ.r  Kortiug.  de 

mZ'^'.Ïr*"""  ?"'  '^"'''  '^  ''">"«"^'  ''  "»  ^""•î  -"bre  d'autres 
maisons  d  Allemagne.  Oebriider  Kiirting  avait,  le  10  „,ars  10.K5»  construit  « 
gazogènes  a  briquettes  de  lignite,  représentant  4,400  c.-v 

chanÏ/^T'"*,":*  ""/«-««"-  à  succion  (quand  on  emploie  le  gaz  pour  le 
chauffage  et  qu'il  faut  de  la  pres.i.,„,  on  se  sert  d'un  aspirateur  pour  attirer  le 
gaz  du  gazogène  et  l'envoyer  dans  le.  tuyaux  jusqu'au  liou  de  combustion) 

Les  principales  parties  ou  gazogène,  voir  Fig.  203,  sont  le  fût  vertical  haut 
de  trente  pied,  à  peu  près,  avec  ne  grille  au  fond  et  une  is^ue  pour  le.  gaz,  à 
mi-hauteur  environ  du  fût.  La  partie  supérieure  du  fût  est  pourvue  d'une  che- 
«..née  où  est  bâti  un  brûleur  à  gaz.  Le  brûleur  à  gaz  attire  les  gaz  directement 
du  fut  du  gazogène  par  les  ouverture,  de  la  grille  en  maçonnerie.  La  mise  en 
marche  du  gazogène  se  fait  comme  celle  d'un  poêle  ordinaire,  au  moyen  du  tirage 
nature  par  la  cheminée  où  les  gaz  sont  brûlés  avec  l'air  par  le  brûleur  à  ga. 
déjà  cite. 

Quand  le  gazogène  est  assez  chauffé  (c'est-à-dire  rempli  de  briquettes  inc-an- 
descentes  qu.  chassent  le.  hydrocarbones)  on  ferme  la  cheminée  et  on  raccorde 
le  gazogène  au  moteur.  Dès  maintenant,  le  gaz  est  attiré  par  l'issue  à  gaz  si- 
tuée au  milieu  du  fût.  I^  couvercle  de  la  boîte  d'alimentauon  est  lai.s"sé 
ouvert  pour  que  l'air  de  la  combustion  puisse  pénétrer  et  on  fait  aussi  entrer  de 
I  air  par  la  porte  sur  le  côté  du  cendrier. 

Le  gazogène  brûle  donc  à  la  fois,  du  sommet  et  du  fond  au  milieu  I^  fou 
inférieur  a  naturellement  une  tendance  à  brûler  plus  vigoureusement  parce  que 
air  de  comburtion  y  passe  directement  par  la  grille  et  la  couche  de  con.bus 
tible,  jusquà  l.«„e  sans  dévier  sa  marche.  Le.  gaz  de  combustion  du  feu  su- 
périeur.  dun  autre  côté,  en  raison  du  mur  de  protection  placé  devant,  l'issue 
au  gaz  doit  changer  sa  marche.    En  réglant  l'admission  de  l'air  au  feu  infé- 


^The  Brunner  Mond  Ce,  39  Victoria  .St.,  Londres    Angleterr» 
"Etud.  par  B.  Br.ux  iiber  Nenero  Q^n^ratoren  konstruktiîTnen. 
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Fig.  203.    Gttïogène  à  briquette»  de  lignite  de  Korting. 


rieur,  le  feu  su.HTieur  et  la  ten.pérature  peuvent  être  réglé  de  façon  ,,.>e  la  tem- 
peraturç  so.t  celle  nm  convient  pour  la  combustion  des  h.vdrooarbono.  .,ui  sor- 
tent des  briquettes  fraîchement  chargées. 

r^  gazogène  à  briquettes,  par  suite  de  sa  construction,  convient  bien  à  un 
fonctionnement  ininterrompu,  le  laiti  -r  et  le.  cendres  peuvent  être  enlevés  «ans 
avoir  à  interrompre  le  fonctionnement  du  gazogène. 

L'opération  chimique  est  la  suivante: 

L'opération  qui  s'exécute  au  fo.ver  inférieur  est  la  même  que  .lans  un  gazo- 
gène à  coke  Le  combustible  est  séché  dans  la  partie  supérieure  du  gazogène, 
tellement  chauffée  que  les  gaz  s'échappent  et  carbonisent.    Le  coke  e«t  brûlé 


en  «  ««lam  au  debouol.c.  du  gaz.  L.v  c^„d«.,  de.  bri.iuettcs  .ont  légère*  et 
P<.udreu«<,.  et  .K,ur  cette  rai.on.  le  fo.  du  ....drier  est  eouvert  d'eau Tette 
eau  sev.pon«e  et  une  certaine  quantité  .le  vapeur  d'eau  est  attirée  au  travers  du 

"n  t^ri;VuTo:  ''""  ^^'  ''"'"^^  -"  ■*  ^"-^"^  '^•"'"'^  ^'  ^'»--^<'-«^-. 

Jà  efif 'hÎV"  ^'"  '''*■"  •"•"*  '^^  ^'^''•''""•^  ""«  P''"'^  3u  carbone  se  brûle 
Ja  et  ,1  «e  développe  une  telle  chaleur  que  les  composée  C„  H,.  O  .  «ont  ex^l- 

;,  J  ?"/,?'•  J^  hjd'o<>arbones  sont  décomposés  et  forment  en  partie  du 
a  bone  et  d«  l'hydrogène,  et  en  partie  du  carbone  et  du  CI!..  Le  carbone  «t 
rule  et  devient  du  CO„  et  l'hydrogène  du  H.O.     Cil.  «t  un  gaz  Z^ane" 

MU.,  dans  une  oertame  nK»ure,  augmec'e  la  valeur  du  gaz 

ri.iue'iJrià'lu'"'  T  7'"'^"^"^"*  '^  P'-  «^hatHl,  car  l'oxygèue  atmosphé- 
CO    et  HO  f  :  combu^ible  en  haut,  est  toujours  si  chaude  que  le 

n      '*,.^,^^/*'""^t  "*•"'  '^""'  '°  ^^  "'  "  (""«  P«t'«  d«  ".O  provient  de 
hu,n.d.te  du  combustible).    Le  gaz  de  la  partie  supérieur,  du  gazogène  cou! 
tient  donc  aussi  de  l'hydrogène.  fcazogene  cou- 

la décomposition  du  H,0  consomme  de  la  chaleur;  mais  il  n'en  est  pas  de 
nu-me  pour  la  décomposition  des  hydrocarbonc.  Les  hydrocarbones  sont  d  del 
genre..:  exothwmiques  et  endothermiques 

...cn^Vtri  *"""  ^^'•*'>"""''"-  -"*  --  <>-.  -  se  dc..on:.>osant,  consom- 

ôû    L       V  '  "™r  '"  *''""''  ^''^-     ^  endothermiques  sont  ceux 

nu,,  en  ...  décomposant,  donnent  de  la  chaleur,  comme  2CH=CH+C 

On  n  trouvé  que  le  travail  du  gazogène  et  la  température  des  ga'z  ié^èrement 
d,  ^on.  suivant  les  briquettes  dont  on  se  sert.  Ceci  s'explique  par  la  d"ff  ! 
re.ve  des  hydrocarbones  exothermiques  et  endothermiques  qu'elles  contiennent 

U  tableau  suivant  mdique  quelques  analyses  types  de  briquettes  de  lignite 
et  des  pnz  qu  elles  contiennent.  "Knue 
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Qatogene,  a  gaz  de  tourbe.-F^rmi  les  mai«,n«  qui  fabriquent  de.  gazogè- 
ne à  gaz  de  tourbe.  Gebruder  Korting.  à  Hanovre,  a  comrtruit  iu«,u'4  pré«.nt 
le  plu»  srand  nombre  d'usine,  en  fonctionnement.  D'autre«  maison,  qui  expéri- 
mentent au«n  cette  conrtruction  sont:  J„li„,  Pint«,h,  de  Berlin.  O.  Luther  de 
Braun.schv.eig,  et  Oberbayeriwrhe.  Kol«werg,  Benerberg.  en  Allemagne.  ' En 
Ai.pleterre,  la  mên:e  question  a  été  attaquée  par  la  Power  Cas  Corporation  Tx)n. 
dres,  et  tn  France,  par  la  compagnie  de  gaz  H.  Riche,  de  Paris. 
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Fi(r  294.     0'«ihgéne  à  tourbe  de  Kortin». 
S8805-17 
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Lt  gatogin*  à  tmtrh»  i,  Kôrting  Mt  un  gasogiiM  i  .uocion  «t  conaiMa  (voir 
Fi«.  Ï04)  «n  une  haute  colonne  «toc  une  riHe  au  bu.  L«  par^ii*  tupérieura  de 
la  colonne  «t  munie  de  grille*  «ur  deui  oôt«f  et  d'un  collecteur  et  tuyau  de  dé- 
bouché pour  lee  gas  produite  dan*  la  partie  «up^ieure  du  gaaogène.    Une  pe- 
tite partie  de  la  tourho  chargée  fombe  tur  lee  griUee  et  y  e«t  brûlée.    La  chaleur 
aimi  dévelomée  tufBt  ,»ur  sécher  la  tourbe  et  oha<wer  complètement  1m  gax. 
Contrairement  au  gazogène  à  briquettes  où  les  gas  développée  étaient  complè- 
tement attiré*  au  traver.  de  la  couche  de  combuatible  juaqu-au  débouché  pour 
le  gas.  lee  gax  dans  le  gaaogène  i  tourbe  «ont  attiréK  du  tommet  du  gaxogèoe 
pasmt  par  le  tuyau  que  moutre  le  doMin,  et  avec  l'air,  traveraent  la  grillle  au' 
baa  de  la  colonne.    Le»  hydrocarboneg  et  leê  vapeur*  d'eau  ae  déoompoeent  daaa 
leur  marche  ascendante,  en  partant  au  travers  .'t.  carbone  et  le  CO,  se  réduit 
en  CO.    Le  débouché  pour  les  gaz  est  placé  un  peu  en  dessous  du  milieu  de  la 
colonne. 

La  première  FaMque  à  gax  de  tourbe  sur  une  plu.  grande  échelle,  a  été 
conatruite  en  1008,  i  Skabersjo.  Suède,  par  Gebriider  Kôrting». 

La  fabrique  .  .  éituée  près  de  h»  tourbière  de  Roskalt,  qui  a  une  étendue  de 
37  acres  et  une  profondeur  de  8  pici-  à  peu  près.  La  tourbe  est  bien  humifiée 
et  donne  997  livres  de  tourbe  séchée  à  l'air  par  verge  oube.  La  tourbière  con- 
tint 44,660  tonnes  de  tourbe,  ce  qui  suffit  pour  ali  aeater  do  eombuatible  la 
fabrique  pour  30  ans.  A  la  fin  de  cette  époque,  on  exploitera  une  autre  tour- 
bière dans  le  voisinage,  contenant  un  approvisionnement  de  tourbe  pouvant  ser- 
vir pour  40-60  années. 

I-e  prix  de  revient  de  la  tourbe  combuetible  aux  gazogènes  était,  en  1904, 
de  $1  par  tonne  i  peu  près. 

La  Fig.  206  nwntre  une  coupe,  et  20«,  un  plan  de  la  fabrique  qui  a  une 
capacité  de  300  o.-v.,  ék-triques.  Ce  gazogène  consiste  en  deux  u.  •-  de  150 
c-v.,  chacune,  qui  fonctionnent  depuis  une  couple  d'années. 

IM  machinerie  est  la  suivante:  2  gazogènes  (1)  et  2  serubbers  (2)  placés 
dans  u,:e  chambre;  2  filtres  à  sciure  de  bois  (3)  dans  une  seconde  chambre  et 
2  moteurs  (4;  avec  générateur  électrique  directement  accouplé  (5)  et  deux  dy- 
namos cxc.talcurs  (6)  avec  («urroie  de  commande  dans  la  chambre  des  ma- 
chines. - 

La  machinerie  auxiliaire  comprend:  2  réservoirs  pour  l'air  comprimé  ser- 
vant a  mettre  les  machines  en  marche,  un  compresseur  à  air;  une  pompe  oentri- 
fuge  pour  fournir  l'eau  nécessaire  au  refroidissement  des  machines  et  des  serub- 
bers; un  aspirateur  pour  mettre  en  marche  les  gazogènes;  un  arbre  de  couche 
pour  l€8  machines  précédentes  actionnées  par  un  électro-moteur,  et,  en  réwîrve 
un  petit  moteur  à  benzine  (système  Kôrting), 

La  tourbe  combuatible  est  amenée  du  hangar-entrepôt  par  un  convoyeur  qui 
la  conduit  à  un  grand  réservoir  pkcé  au-dessus  des  gaaogènes  leequeb  sont 
chargée  une  fois  par  heure.  Le  chargement  se  fait  très  facilement  du  réservoir 
et  prend  seulement  quelques  secondes  chaque  fois. 


•Par  s«  agent».  Engineering  Firnn  FriU.  Egnell,  Stockholm,  SuM*. 


/•ine  de  fciw  motrioe  A  gaz  de  tourbe  à  Skaber»jo.  SimIp 

tw  4es  pwcelle.  de  cenc  e  qui  peuvent  avoir  été  apportées.  Le»  parties  «uoé 
neure.  de.  «crub^rs  sont  remplies  de  fagots  ponr  ,u'on  ohtl.nneTn  "r.ni 
jurfaoe.  H  faut  le.  changer  tou.  les  mois  et  cela  prend  à  peu  près  une  heur. 
I«  g^  pa,^.t  des  serubbers  aux  filtres  à  sciures  Je  bo.s  (3^  où  s'e.dèvent  eL 
core  l'eau  et  ks  parcelles  de  cendre  contenue..  La  .natiè«>  employl  dl  Z 
filt.«.  scure  de  bo>.  on  autre  substance  semblable,  est  aussi  changée  toul  Z 
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Mi».    Imtu  p.M«Bt  .Ion  à  r^niiMteur  d.  prMsion  (7)  et  au  moteur  dt 


Lm  motoun  i  gu  mmt  .imi  du  •y.tèm.  Kôrtin,  (roir  Planche.  81  et  8») 
«t  font  180  réroiutkma  à  U  minute.  Le.  ii«n«r.teur.  électrique.  (triph«i4.) 
Mat  aetioaiié.  directement  par  le  moteur  à  gai  et  générèrent  un  courant  «lec- 
tnqn*  de  8,000  rolu. 

Durant  octobre  7-9,  1906.  une  commiMÏon  compo.ee  de  troi.  membre.,  dont 
lUB  était  noRmé  par  le  propriétaire  de  ru.ine,  un  par  la  maison  qui  l'arrit 
conatraite  et  le  troi.ièm.  choi.i  par  le.  deux  précédent.,  a  examiné  le  fonction- 
iwnent  da  l'ojtiUace. 

L«a  réaultato  obtenua  ont  été  le.  .uivanM:— 
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1.  G^ogène.       a.  aon,bb«r.       3.  Filtre  4  «u„  de  bni^        4.  MotoiràGa. 
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A  cette  usine,  le  moteur  à  gai,  qui  a  une  force  de  60  c-v.  effectif,  sert  pour 
le  pompage  et  le  levage  daiu  la  mine  voisine. 

Un  eseai  au  freir,  fait  au  commencement  de  1904,  a  donné  les  ré«ult«t« 
suivants  : — 

C.-v.  effectifs 66.9 

C.-v.  indiqués 82.3 

OoMommation  de  houille.  .1.12  kg=2.t3  livres  par  c.-v.  effectifs. 
La  tourbe  employée  contenait  : 

^"f**« 39.7lç^ 

f*'^*" • 4.38% 

Substances,  combustibles SS. 91<^ 

et  avait  une  valeur  calorifique  de  2,689  calories  par  kg.,  ou  4,840  U  T.B.  par 
livre. 

L'efficacité  mécanique  du  moteur  à  gaz  était  de  81.3%. 
Calories  consommées  par  c.-v.,  par  heure,  3,012=11,927  U.T.B. 
Le  grzogône  était  garanti  comme  devant  avoir  80%  d'efficacité  et  le  moteur 
à  gaz  était  garanti  pour  ne  pas  consommer  plue  de  2,400  calorie8=9,504  IT.T.B. 
par  c-v.  h.,  avec  charge  complète. 

80%  de  3,012  est  égal  à  2,400  calories,  ou  9,513  IT.T.B.,  ce  qui  montre  que  la 
garantie  a  été  satisfaisante. 

Les  résultats  suivants  ont  été  obtenus  dans  une  marche  de  deux  moi.*: 

Chauffage  total j  ^ . , 

Fonctionnement  du  moteur  à  gaz j  ogo  j, 

Gazogène  tenu  chaud,  le  moteur  à  gaz  ne  fonctionnant  ' 

P"' 384h. 

La  consonmiation  totale  de  combustible  a  été  de  107,800  livres  de  tourbe 
avec  à  peu  près  25c^  d'humidité,  (^and  le  moteur  ne  marchait  pas,  mais  que  le' 
gazogène  était  tenu  chaud,  il  fallait  à  peu  près  S. 8  livres  de  tourbe  par  heure 
ou  un  total  d'environ  3,300  livres.  ' 

La  charge  moyenne  sur  le  moteur  était  d'environ  45  c.-v.,  et  la  consommation 
de  combustible,  par  c.-v.  h.,  ^^^^f^!^'  =  2.15  livres  de  tourbe. 

La  tourbe  avec  25%  d'humidité  contenait  3,600  calories  par  kg.,  6,480  B.T.U 
par  livre. 

La  consommation  moyenne  durant  ces  deux  mois  a  été: 

Par  jour.  p«r  o.-t.  h. 

Tourbe  conibiistible 2,364      liv.  2-18    liv. 

^^"i'® 1606  "  0.0164  " 

Huile  à  cylindre 12-76"  0  0132" 

La  main-d'œuvre  coûte,  pour  surveillance  du  gazogène  et  du  moteur  i  gaz, 
en  moyenne,  $2.27  par  jour. 
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S.,/"  ^^J';Î"  '"*'■"'  "''"**  "  '"^  ^^  ''""^  °"t  ^'«  «"«''•*'«  à  Wi,by  et  à 

daM  1«  Fig.  209.  Il  cons.ste  en  un  fût  pourvu  d'un  cylindre  en  fonte  de  fer 
.g»«.n  con^e  «ne  cornue  où  les  substance.,  bituu.ineuse*  se  «azéfient  LeJ 
gaz  sont  attirés  de  la  partie  supérieure  du  fût  au  u.o.veu  d'un  éjecteur  à  vapeur 
et  refou  es  dans  la  partie  inférieure  où  ils  sont  .êlan.és  à  l'air.  I.  .nélan^  de 
gaz  et  d  air  trave«e  la  couche  de  charbon  chaud  et  .^  transforme  en  hvdrogène 
monoxyde  de  carbone  et  méthane.  n.>aiog6ne, 

On  dit  que  le  gazogène  marche  bien,  mais  on  „c  .n-ut  pas  employer  de  la 
tourbe  avec  des  teneurs  plus  fortes  en  humidité  emp.ojer  <le  Ja 

et  ufe  ou  f  .''  ^  ^!^r"^^"''  "  "•"'"''  "•"  ""■"•'  '^  «"^  ^  «-r^-  «">  Suède 
tt^I  "  T  '"  '  'T  °"  "'"  ""*  ""  °^'^""  ''^  «l^»-'^  -r  la  construc- 
tion du  gazogène.  ,u^n  emploie  aussi  en  Allem.^ne  pou,  les  bri„uettes  de  lignite- 
ma.,  dans  une  marche  d'essai,  à  Ofenfabrick  KT.fner,  à  Nymphenburg.  avrj^ê 


Fig.  20!».     Gaajgène  d.-  Hiptach  |M,ur  conibiuitibk.»  bitumine... 


installation  à  gaz  Luther,  on  a  obtenu  une  consommation  de  -2.,  livres  de  tourbe 

U.T.B.  par  livre  et  les  gaz  produits,  de  114  B.T.U.  par  pied  cube 

Oberhaperischen   Kokswerke   tn   heuerberg,  Allemagne   (M.  Ziegler)  -Ce 

ou  à  anthracite,  c'est-à-dire  que  les  gaz  formés  ne  ^mi  pas  tous  transformés  en 
gaz  ^rmanenu  dans  le  gazogène,  mais  que  Jes  goudrons  et  les  substan^  1 
paraffine  sont  plus  tard  enleva  dans  des  appareils  de  refroidissement  et  d^n^! 
toyage.  Le  diamètre  du  fût  du  gazogène  se  rétrécit  à  quelque  distance  au-deesu. 
de  la  grille  pour  que  les  gaz  puissent  traverser  la  partie  plus  chaude  du  fût  et  ne 
pas  suiv«,  le.  paroi.  où  une  plus  grande  quantité  de  bioxyde  de  carbone  pourrait 
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passer  ««ns  être  réduite.  L'air  de  combustion  est  introduit  sous  les  grilles  par 
un  soufflet  i  vapeur. 

Le  gazogène  a  une  grande  surface  de  grilles,  86  pieds  carrés,  et  peut,  d'après 
Ziegler,  donner  1,694,880  pieds  cubes  de  gaz  par  24  heures. 

Une  usine  oik  fonctionne  ce  gazogène  marc-hc  à  Scheleken,  Allemagne.  On 
dit  que  le  gaz  produit  est  exempt  de  goudron,  et  que  le  moteur  marche  sans 
aucune  difficulté. 

L'idée,  dans  ce  gazogène,  est  de  recueillir  les  sous-produits,  goudron,  ammo- 
niaque, contenus  dans  les  gaz,  avant  de  se  servir  de  ceux-ci  dans  les  moteurs 
à  gaz. 

La  même  idée  a  été  prêchée  par  le  Prof.  A.  Frank,  de  Charlottenberg,  Alle- 
magne, et  son  associé,  le  Dr.  Caro.* 


Fif  .  SIO.  Gaiogène  à  tourbe  de  Ziegler. 
Le  Dr  Caro,  en  se  basant  sur  le  procédé  Mond,  a  inventé  une  nouvelle 
méthode  pour  gazéfier  la  tourbe  dans  un  mélange  d'air  et  de  vapeur  surchauffé 
à  l'excès.  Ce  procédé  a  été  essayé  avec  de  la  tourbe  islandaise,  à  l'usine  Mond 
de  Stockholm,  et  on  a  trouvé  que  pres(|ue  tout  l'azote  de  la  tourbe  était  changé 
et  recouvré  en  sulfate  d'ammonium,  qui  peut  se  vendre  facilement  comme 
engrais. 


•  Electro-Clipmical  and  Metallni-gicsl  Imlustrj-,  octobre  1907. 
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Aux  usines  de  Stwkholm,  le  rendement  de  220  livrei  de  tourbe  calculées 
comme  exempte»  d'eau  et  contenanjt  un  peu  plug  de  1%  d'azote,  a  été  de  616 
livres  de  'julfate  d'ammonium  et  8,S27  pied*  cubes  de  gaz  de  gazogène,  avec  une 
puissance  calorifique  de  145  IT.T.B.  par  pied  cube. 

De  Caro  indique  les  résultats  suivants  obtenus  dans  des  essais  à  Winnington, 
Angleterre,  où  il  y  a  une  grande  installation  de  gazogènes  Mond.  Les  gazogènes 
Mond  qui  y  «ont  disponibles  ont  servi  en  partie  à  gazéfier  la  tourbe.  Le  gaz  de 
tourbe  était  fourni  aux  moteur»  qui  autrement  employaient  le  gaz  Mond;  et  le 
sulfate  d'ammonium  était  recouvré  dans  les  mêmes  usines. 

U  mécanicien  chargé  des  moteurs  à  gaz.  ne  savait  pas  s'il  recevait  du  gaz 
Mond  OH  du  gaz  de  tourbe,  car  tous  les  gaz  venaient  par  le  même  tuyau  d'ali- 
mentation. Il  ne  constatait  même  pas  diflFcrence  dans  la  marche  des  moteurs 
ù  gaz. 

Ou  employait  de  la  tourbe  italienne  imur  ces  «>#«iis.  car  ils  étaient  faits  en 
vue  d'une  usine  projetée  en  Italie. 

715  tonnes  de  tourbe,  en  tout,  ont  été  gazéfiées. 

La  composition  de  la  substance  de  tourbe  sèche  était: 

C^n^re» 15.2  % 

Substances  volatiles 43.8  ç/ 

■^'o** 162% 

Carbone  total 5g. 3  ^ 

Carbone  fixe 34.2  t^ 

avec  une  valeur  calorifique  de  10116  B.T.U.  par  livre. 

La  tourbe  était  employée  en  divers  états,  principalement  avec  une  conte- 
nance moyenne  de  40%  d'eau.  On  a  obtenu  par  tonne  de  substance  de  tourbe 
débarrassée  d'eau  48,047  pieds  cubes  de  gaz  avec  une  valeur  calorifique  de  152 
U.T.B.  par  pied  cube. 

En  plus  on  a  obtenu  107  livres  de  sulfate  d'ammonium  par  tonne  de  tourbe 
d'eau. 

Le  gaz  était  employé  en  partie  à  générer  la  vapeur  nécessaire  pour  le  fonc- 
tionnement du  gazogène,  et  en  partie  pour  chauffer  la  solution  de  sulfate  d'am- 
monium. En  plus  on  obtenait  un  excédent  de  gaz,  donnant  480  c.-v.  heure  ^our 
les  moteurs  à  gaz,  par  chaque  tonne  de  tourbe  sans  eau.  Dans  cet  appareil,  lo 
prix  du  traitement  de  100  tonnes  de  tourl)e  (le  poids  étant  calculé  sur  la  base  de 
tourbe  sans  eau)  était  de  $50,  y  c-ompris  les  salaires  ($1  à  $1.25  par  homme  et 
par  jour),  réparations,  etc.  De  plus,  pour  la  production  du  sulfate  d'ammonium, 
on  employait  de  l'acide  «ulfurique  coûtant  $41.25  (à  $7.50  la  tonne).  Finalement, 
si  l'on  compte  $33.75  pour  l'amortissement  (10%),  le  prix  U,:.  .  s'élèvera  à  $125. 

D'un  autre  côté,  avec  ces  100  tonnes  de  tourbe  sans  eau,  on  obtenait  pour 
$325  i  peu  près  de  sulfate  d'ammonium.  Ceci  dénote  un  bon  profit,  surtout  si 
l'on  tient  compte  que  le  gaz  était  fourni  aux  moteurs  à  l'état  absolument  pur. 

La  Compagnie  du  Ont  H.  Riche,  de  Paris,  construit  des  installations  de 
gazogènes  destinées  à  la  gazéfaction  du  bois,  mais  qui  imivent  aussi  servir  pour 
la  tourbe. 
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Le  boù  ou  la  touibe  «ont  chargés  dana  des  cornues  rerticalea  en  fonte  placée* 
dana  dea  fourneaux  chaufféa  du  dehors.  Le  débouché  pour  lee  gaz  est  litué  aux 
extrémités  inférieures  des  cornues  (voir  Fig.'  211)  par  où  les  gaz  sont  envoyés 
au  traven  du  charbon  chaud  (à  peu  près  900"),  restant  dans  les  cornues  de  la 
charge  précédente.  L'opération  est  dirigée  de  façon  que  les  dcox  cornu;:*  soient 
accouplées.  Les  gaz  développés  dana  l'une  sont  envoyés  dans  l'autre  remplie  de 
charbon  chaud. 


Fig.  211.    Oaiso||ène  Riche. 

Les  vapeurs  d'eau  expulsées  de  la  charge  fraîche  sont  décomposés  en  traver- 
sant le  charbon  chaud  et  il  se  forme  de  l'hydrogène  et  du  monoxyde  de  carbone, 
Le  bioxyde  de  carbone  est  réduit  en  monoxyde  et  lea  hydrocarbones  sont  trans- 
formés en  gaz  permanente. 

La  Fig.  212  montre  une  installation  à  gaz  Riche  avec  gazomètre. 

Lee  cornues  s'usent  relativement  vite  en  raison  de  la  haute  température 
requise.  La  pression  «lans  les  cornues  est  de  T-à-àO  pouces  d'eau  et  dans  le 
gazomètre,  0-4  pouces. 
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Le  gaz  eut  employé  pour  l'éclairage  ou  pour  les  moteurs.     O.-x  dit»  que  la 
eompolition  du  gwz  est  : 


CO, 

o... 

CH.. 
H.. 


avec  une  valeur  calorifique  de  33«  U.T.B.  par  pied  cul«>, 


21%  (volume) 
22%         « 
1«% 
44%  " 


Fig.  212.     InatelUtiun  n  gaz  Kiché. 

La  tourbe  avec  30-35%  d'humidité  donne,  par  100  livres,  960  pieds  cubes  de 
gaz  et  36  livres  de  coke  de  tourbe. 


'Rapport  par  Larson  et  Wallgren. 


têt 


CHAPITRE  VIII. 

FABBICAnOH  DE  M0V8SE  UTIEBE  ET  DE  POUSSIEB  DE  TOUME. 

L'emploi  de  mousse  litière  pour  le  couchage  des  chevaux  et  du  bétail  s'est 
beaucoup  accru  en  Europe  daiu  ces  derniers  temps  où  ses  avantage*  &  cette  fin 
ont  été  clairement  démontrée.  Le  pouMÏer  de  tourbe  qui  s'obtient  comme  sous- 
produit  de  la  mousse  litière  sert  aussi  à  beaucoup  d'usages  qui  seront  indiqués 
pliu  loin. 

La  mousse  litière  se  fabrique  avec  la  tourbe  de  sphaigne  qui  doit  être  aussi 
peu  humifiée  que  possible  pour  convenir  à  la  fabrication  de  la  raôuaae  litière  de 
première  qualité.  La  tourbe  de  couleur  foncée,  décomposée,  convient  moins,  en 
raison  de  son  manque  de  propriétés  absorbantes. 

Un  essai  simple  et  pratique  pour  constater  la  qualité  de  la  tourbe  g'exécuie 
comme  suit:  on  presse  dans  la  main  un  morceau  de  tourbe  et  s'il  ne  sort  que 
de  l'eau  claire,  si  le  reste  consiste  en  résidus  de  mousse  non  décomposés  et  de 
couleur  chi-e,  c'est  que  la  tourbe,  en  règle  générale,  convient  a  la  fabrication  de 
la  mousse  litière. 

Le  creusage  de  la  tourbe  commence  généralement  à  l'automne  et  continue 
jusqu'à  ce  que  surviennent  les  gelées.  La  tourbe  extraite  est  décomposée  à  la 
surface  de  la  tourbière  et  laissée  là  à  geler  jusqu'au  printemps  suivant.  Contrai- 
rement à  la  tourbe  combustible,  la  mousse  litière  n'est  pas  endommagée  par  la 
gelée  qui  facilite  l'opération  de  séchage  subséquent;  la  désintégration  eM  iJus 
aisée  et  la  tourbe  devient  tendre  et  élastique. 

En  combinant  sur  des  tourbières  de  ce  genre  la  fabrication  de  la  mousse 
litière  et  de  la  tourbe  à  brûler,  si  l'on  trouve  les  deux  es,)èc-es  de  tourbe  conve- 
nables, on  a  l'avantage  de  pouvoir  fournir  de  l'ouvrage  aux  ouvriers,  ou  à  ciuel- 
ques-uns  au  moins,  durant  la  plus  grande  partie  de  l'hiver,  ce  qui  facilite  beau- 
coup la  question  de  la  main-d'œuvre. 

FaBRICATIOS-    uE    I.A    MOL-88E    LITIÈRE    SIR    UNE    PETITE    ÉCHELLE.»— La    méthode 

suivie  par  les  cultivateurs  pour  fabriquer  de  petite»  quantités  de  tourbe  litière  à 
employer  sur  leur  propre  ferme  est  la  suivante:  la  tourbière,  en  tout  ou  en  partie, 
est  d'abord  suffisamment  égouttée  pour  qu'un  cheval  puisse  marcher  à  sa  surface. 
L'automne  la  surface  est  labourée  jusqu'à  une  profondeur  de  6-8  pouces  et  la 
tourbe  est  laissée  ainsi  durant  l'hiver.  T^  printemps  suivant,  quand  le  terrain  a 
séché  «ufBsamnient,  la  tourbe  est  hersée  profondément  et  quand  elle  est  séchée, 
on  la  ratisse  en  tas.  puis  on  la  transporte  à  un  magasin  où  on  s'en  sert  suivant 
le  besoin.  La  surface  est  hersée  plusieurs  fois  durant  l'été,  car  la  tourbe  sèche 
vite  «luaiid  elle  est  ainsi  étalée  en  couche  fine,  exposée  an  vent  et  au  soleil.  On 
peut  par  ce  mo.ven  obtenir  beaucoup  de  litière,  qui  est  très  employée  par  les 
cultivateurs  du  nord-ouest  de  l'Allemagne. 


•Om  Torstro  par  H.  von  Feilitzen. 
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^     .r  Z  r  '■'  '"  "'""''  """""-•  **•"  *  >«  »"rf«-e  de  la  tourbière 

^M.K  £tHKLLK._La  tourl.e  sec-hée  «près  «v,.ir  é,,^  H,.,>ort,-^  à  la  fabri„uo   „a*e 

J.e  produit  du  de^  utegrateur  est  don.-,  uan.  lo.  cas  „ù  Ion  recueille  le  nou^.ier 
séparément,  p«.sé  à  un  tanus.  où  le.  ,Icux  pro,luit.s  -ont  ..énarés  l"  liliôre,  îl 
P-.ua8.er  sont  finalen.ent  pre«&  ,„  ballot.. 

-..':::r::f;:ir:.t:::t::r;r-  ^'»-  '■■■  - 
;^.n.  .0  ,.„,„  «,„„,„.  „.  „„.  „,;,.",:„:«:„:;:  ,;r.r;:;:„f': 

nio.ven  d  un  moteur.  Jfranth>  au 

Les  prineipau.\  fabricants  d'outillatt--  .•niiinl,.t    „  . 

'r^'z  ;,;  r ,  : t  ;:::™  r;ri.  ?■"•  ^•'■*-'  ^'-  "•  »»'■■• 
S>zr  ""' "■  '" ---=.»™;;:  =;:-- 

Les  Figures  21:!.  i'14.  montrent   un   dcsint.Vrateur  ■•,   I.r-,     f,.I    •      - 
Dolber..     La  n,a..l.inc  consiste  en  de.,   tand^rn:    i^         de      ''   l";:;:^ 
I  un  .outre  l'autre  avec  .les  vclocit."^  .nfférento..  "' 


FIG  2 


FIG.  Zl^ 


D^intégrateur  A  bras  iJolU-rfr  |»ur  niouw  litière. 


SBO 

Les  dente  à\x  tambour  (|ui  tourne  avec  la  plus  grande  vélocité  (ont  incIinéM, 
comme  le  montre  le  demin,  alternativement  à  gauche  et  11  droite.  Lea  dente  ie 
l'autire  tambour  sont  placées  sur  un  seul  rang  et  sur  le  même  plan  et  s'interca'..  nt 
entre  lei  dente  inclinées  du  premier  tambour  qu'elles  tiennent  propres.  Le  prix 
de  cette  machine,  f.a.b.  Sostock,  est  de  145  marks. 

La  Fig.  215  montre  un  désintégrateur  à  bra«  fabriqué  par  A.  Heinen.  Le 
tamis  rotatif  que  montre  le  dessin  peut  facilement  être  enlevé  si  on  le  désire. 
Le  prix,  f.ab.  Varel,  est,  arec  tamis,  400  marhs;  sans  tamis,  325  marks. 


8 


Kig.  215.     Déiiintégmteiir  »  bn»  pour  inouiWH  litièro  de  A.  Heinni. 

Les  Fig.  216,  217,  montrent  un  certain  nombre  de  dés  intégrateurs  de  divers 
manufacturiers.  Les  n:achîne«  se  font  de  diffcrentes  tailles  et  de  différentes 
ff-roee. 

Quand  on  veut  obtenir  plus  de  poussier,  avec  les  désiiitégateurs  on  en^pioie 
des  moulins  spéciaux  à  iKtuseier.  Cee  moulins  peuvent  être  alimentés  avec  de  la 
tourbe  séchée  ou  avec  de  la  litière. 


Fiff.  •2Vt.     UràintégTAtf  nr  »  |K>uvoir  moteur  de  A.  Heinen  pour  mouww  litière. 
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r»«.:^é#^''^ 


pio.sia 

I)«me.vmte„r,  à  ,«„v..ir  ,„.,t«ur  de  K.  |Mlh.rK,  ,..ur  ,„.,„^  |iti..r... 


Kig.  21...     tmuu^unr  à  ,.,uv,.ir  .....eur  d.  AI,ur„  Andenn,»'.  ,.„„  ^ou*.  liti.... 


Les  Fig.  220-222  montrent  diffén-ntes  construction,  .le  ce«  moulin,  „ui    .„ 
principe,  sont  analogue*  aux  moulin,  à  café  ordinaire.  ^    '    " 

La  luL'or  '"•''"  "'"°''"  ^•■"'  ^'"''-«'^  ^'  ^°««--*  bâties  en  bois 
i-a  litière  ou  i^oussicr  est  comprimé  à  l  mi    i  ,U  >  i  "'  «»  en  oois. 

qu'elles  sont  dans  les  presse,   le    ballos  Jt  'oit  vl  '"""'"'  ''  '"''''' 

et  entourées  de  fil  H»  fl  '«    ^«"«^  sont  consolid«^  avec  6-10  lattes  de  bois 

CT  eniourees  de  hl  de  fer,  comme  le  montre  la  Fig  22-3 

.^''*^'-""'«"  ''"  '«  /''6"<î««  rf«  mousse  litière  de  Yxenhult.  Su^de  -Cf>tU 


'  Skanska  LandtmSnnens  Andelstorftrô-fôreninir. 


sss 


^  ^  ' 


¥ig.  2Sn.     Moulin  à  twuMirr  de  tourbe  de  A.  H<-in*-n. 


Fi«r.  221. 


Fig.  222. 


3' 


MfMiliiut  à  t>()UMHier  de  titurbe  rif  R.  Dtilbfrg. 
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Fif.  m    Balk  de  mouM*  litière. 


>'«•  SS4.    Pnn  .-  moiUM  litière. 


2c.     —18 


954 


Fif.  im.    Pmw  à  luolt-or  poor  dkiimi-  litiiW. 


Fig.  236.     Preaae  à  moteur  |>»ur  mouwe  litiérH. 

La  tourtière  gui  fournit  la  matière  première  pour  cette  fabrique  mesure  600 
acre«  à  peu  près,  de  surface  et  contient  de  la  tourbe  de  sphaigne  peu  humiliée 
arec  de  petites  étendue*  de  tourbe  plu«  humifiée  près  du  bord  de  U  tourbière 

Unfo8«é  d'environ  6  pieda  de  profondeur,  avec  une  largeur,  i  la  surface,  de 
88  pieds  et,  au  fond,  de  16,  est  creusé  autour  de  la  tourtière  pour  égoutter  la 
tranchée  d'exploitation  et  l'aire  superficielle  avoisinante. 

Les  tranchées  d'exploitation  sont  creusées  à  des  disUnces  de  66  à  S-î  pieds 
les  unes  des  autres  et  sont  parallèles  sur  toute  la  longueur  de  la  tourtière 


9U 


I/wtMctJon  de  la  tourhe  do  U  tourbi*r,.  ••..nim.n.-».  ,1,  mit if  .a  conUiiue  jui- 

qu'à  C9  qiw  l'on  ait  extrait  la  .|ti«ntiti:  dé«ir^  »•■  quo  la  ireliV  •rrire.    I*  travail 
•'«Uente  oomoM  auit: 

U  long  d««  ligtirs  jalonna,  on  creuw  verticalenk'iit,  <1«  vbaqiM  côté  da 
r«lifn«.m«i»t,  un«  imin  large  d«  IM  pied».  La  tourhe  e»t  coupée  «n  motte* 
•yant  la  fonne  <le  briquaa  et  meturant  approiimativenient  12x10x3  poucea. 
La  tranché.-  nieaure  quatre  hrique*  de  tourbe  de  largeur  et  dix  de  profondeur. 
On  lèTe  en«einble  lept  brique*  de  profondeur  qui  lont  poaée»  .n  rang  par  le 
pelleteur  tu.  «e  bord  de  la  tranchée;  de  là.  el'e.  «ont  étendue,  «ur  la  .urface  de 
la  tourbière  par  un  antre  homme  qui  «e  lert  d'une  fourche  et  po«éee  à  une  dis- 
tance de  la  tranchée  qui  Uinti  à  d^ouvert  36  à  B  pied*.  I^  troi«  brique*  du 
fond  qui  ont  le  moine  de  consistance  *ont  détachées  et  étendue*  «ur  cet  espace 
et  l'on  n'y  touche  plue.  Durant  la  première  année,  ce  travail  est  pay#  à  raison 
de  S.éft  oento  la  verge  cube  de  tourbe  extraite.  La  deuxième  année  et  le*  sui- 
vante*, le  travail  ae  continue  par  une  Ii«ière  de  1-65  pied  de  largeur  de  chaque 
côté  de  la  première  tranchée,  mais  par  suite  de  l'affaiaaement  de  la  tourbière  en 
vertu  de  l'égoutteroent,  le  fond  de  la  première  tranchée  se  trouve  au«ei  abaissé  de 
la  même  quantité.  U  travail  pour  la  deuxième  année  et  le*  suivante*  e*t  payé 
au  taux  de  8-8  cent»  par  verge  cube.  La  tourbe  étendue  eM  laisaée  là  durant 
tout  l'hiver  et  jusqu'à  ce  qu'elle  soit  aseez  sJche  pour  être  maniée  au  printemps, 
et  alors  les  brique*  sont  retournée*  et  relevée*,  deux  briques  l'une  contre  l'autre. 
Ce  travail  se  paye  06  cents  par  verge  cuuc  de  tourte  (mesurée  dans  la  tranchée). 
Apre*  avoir  été  séchée*  de  cette  façon,  les  brique»  sont  empilée*  en  tas  conique», 
comme  on  le  voit  dans  le*  Fig.  8-9,  et  laissée*  là  jusriu'à  ce  qu'elles  soient  a*»ez 
sèche*  ou  contiennent  20-30%  d'humidité.  (V  travail  ^  paie  OS  cent*  par  verge 
cube,  meeurée  comme  précédemment. 

La  tourbe  «échée  est  soit  empilée,  soit  emiuagasin.  >  dans  de  petit*  hangars 
sur  la  tourbière.  Les  tas  ou  hangars  sont  érigés  i  chaque  troisième  eection  d'ex- 
ploitation, et  ce*  sections  sont  munies  de  voies  fixe*  ou  portative*  pour  le  trans- 
port de  la  tourbe  à  la  fabriques.  De  petit*  tomber<«ux  a.vant  4x8  pieds  servent 
à  transporter  la  tourbe  aux  ta*  ou  aux  hangars. 

On  paie  2  centa  pour  empikn-;  et,  pour  hanjrarer  ou  emmagasina'  1  -S  cent  par 
verge  oube,  mesurée  au  tas  ou  c^u*  le  hangar. 

Quelquefois  la  tourbe  est  chargée  directement  des  tas  dans  le^  wagons  et 
apportée  à  la  fabrique.  Dan*  ce  cas,  on  paie  2-4  cent*  par  verge  cube  pour  le 
chargement  et  le  transport.  Pour  charger  ou  transporter  des  piics  ou  de*  hangars 
à  la  fabrique,  on  paie  1-6  cent  par  verge  cube,  et  pour  déplacer  les  voies  porta- 
tive*, 0-8  la  verge. 

L'uaine  à  niouaae  litière  est  pourvue  de  4  presses  (voir  Fig.  227).  Toute* 
le*  machines  néceesaire*  sent  faite*  par  Abjorn  Anderaon's  Mekaniska  Verkstad, 
Svedala,  Suède. 

Le*  wagons  à  tourbe  amené*  à  la  tourbière  sont  montés  sur  1*  voie  élevée  (A) 
au  moyen  d'appareil*  de  traction  jusqu'au  magasin  où  la  tourbe  eet  jetée.  Au 
fond  de  cette  chambre,  il  y  a  deux  convoyeurs  (B)  qui  amènent  la  tourbe  aux 
machine*  à  déchiqueter  (C).    La  matière  désagrégée  est  amenée  au  moyen  d'élé- 

28609-18} 
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Fi>.  227.     Uiiine  k  inouMe  litièrR  avec  quatn-  iirens»-». 
vateurs  (D)  aux  tamis  tournants  (E)  où  les  fibres  sont  débarrassée,  du  poussier; 
puis,  des  tamis,  par  des  couloir.,  aux  presse  (F).    Chaque  presse  donne  175-225 
balles  par  journée  de  dix  heures.    Les  diniensions  des  balles  sont  40  .x  28  x  20 
P0UC6S,  avec  un  poids  moyen  de  150-165  livres  par  balle. 

Le  trvail  de  presse  se  paie  016  cent  par  balle. 

Les  balles  sont  apportiks  par  un  tramway  aérien  (G)  à  la  gare  d'Yxenhult 
et  chargées  sur  les  wagons. 


l'LAM'HK  33, 


Fabrique  de  mooMe  litière  à  quatre  presse»,  HâHtveda,  Su«ie. 


Pl-ANCHR  34. 


Fabrique  de  mousse  litière  k  quatre  presses,  Hasiveda,  Suède. 
28605-p.  2S6 
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La  force  motrice  est  fournie  i  l'iuine  par  une  machine  à  vapeur  de  30  c.-r. 
et  lea  chaudières  sont  chauffées  avec  de«  résidu*  de  tourbe  et  de  la  sciuw  de  bois.» 

Le  prix  de  revient  à  cette  usine,  qui  a  un  rendement  annuel  de  130,000 
balles,  est,  tonte  dépense  comprise,  de  20-21  cents  par  balle. 

La  mousse  litière  est  vendue  aux  membres  de  la  société  propriétaire  de 
l'usine,  f.a.b.  du  wagon  de  chemin  de  fer  à  Yxenhult,  à  raieon  de  27  cenU  la 
balle.  La  même  société  a  une  autre  usine  de  même  capacité  (que  montrent  lea 
Planches  33  et  34). 

r 


Fi(f.  398.     Uaine  à  tourbe  litière  avec  deux  |ireM««. 


1.  mo»i;rSÎ5è!?^r'*prîSi'e'S?erb'ÎÎ!  "^Pl'O™-  <».  feT^TTe  pousri.r  d.  to^;;S7;i 


La  Fi».  8S8  montra  un*  usine  de  mcueae  litière  à  deux  pra«ee,  maia,  i  tous 
les  tutiei  points  de  vue,  la  construction  est  en  principe  la  mSme  que  l'usine  i 
quatre  pressée  que  montra  k  Fig.  227. 

Un  très  grand  nombre  d'usines  à  mousse  litière  ont  été  construites  dans  oes 
darnières  ann«es  en  Suède,  Norvège,  Allemagne  et  HoUande,  et  cette  industrie 
pramet  d'avoir  un  brillant  avenir. 

Le  prix  de  vente  de  la  mousse  litière,  ainsi  que  du  poussier  c^  tourbe  varie, 
naturallement;  mais  i  présent,  il  est,  en  moyenne,  les  wagons  charge  à  l'usine: 

En  Suède,  pour  mousse  litière 20-36  cts  par  100  liv. 

En  Allemagne,  pour  mousse  litière 12-22  " 

En  Allemsgne,  pour  poussier  de  tourbe. .     18-36  « 

Propriitit  d»  la  moustê  lUiire.—L*  mousse  litière  bien  sécbée  i  l'air  (à  peu 
près  20%  d'humidité)  absorbe  plus  d'humidité  que  tonte  autre  substance  de 
couchage.    D'après  les  essais  faits  i  la  Société  Su'sdoise  de  la  Tourbe:* 

La  sciura  de  boie  absorbe  2:-6J  fois  son  propre  pois  d'eau. 
,      La  paille  absorbe  3î-4i  fois  son  propre  poids  d'eau. 

La  mousse  litière  absorbe  8-16  fois  son  propre  poids  d'eau. 

La  mousse  litière  absorbe  aussi  les  ga*.  spécialement  l'ammoniaque  et  le 
bioxyde  de  carbone. 


•  Swcnska  moMknIturforraingen  Jonkoping,  Suède. 


CHAPITRE  IX. 

EMPIAI  SE  LA  MOÏÏSSE  LITIEBE,   DU  P0ÏÏ8SIEB  DE  TOVEBE  ET 
D'AXrTBES  PBODVm  DE  LA  TOITBBE. 

Mouue  litière  pour  couchage.— Lu  mouMe  litière,  en  raison  de  ses  grandes 
propriété»  d'absorption  de  l'humidité,  fait  la  meilleure  substance  de  couchage  .t 
sa  qualité  d'absorption  des  gaz  malodorants  est  encore  plus  précieuse.  L'air  est 
donc  coneidérablement  plus  agréable  dans  les  écuries  où  on  l'emploie  au  lieu  de 
paille;  et  on  prétend  que  la  mousse  litière,  en  raison  de  ses  qunlitée  de  désinfec- 
tant, a  un  effet  bienfaisant  sur  le»  sabota  des  animaux  et  que  ha  bleimes  sont 
beaucoup  moins  fréquentes  quand  on  se  sert  de  mousse  litière. 

Le  Société  Suédoise  de  la  tourbe  a  fait  dans  ces  dernières  aûnées  des  essais 
avec  différentes  substances  de  couchage  à  son  usine  d'expérience  de  Flahult  et  a 
donné  les  résultats  8uiyant<«: 

Chaque  substance  de  couchage  a  été  employée  durant  une  période  de  trois 
semaines.  Une  litière  a  d'abord  été  préparé,  puis,  sur  le  dessus,  assez  de  la  même 
«ubstanoe  pour  absorber  tous  les  liquides.  Le  fumier  recueilli  a  été  eusuite 
soigneusement  pesé  et  emmagasiné  dans  un  hangar. 

L'analyse  faite  a  montré  que  l'on  avait  obtenu  la  quantité  suivante  de 
fumier  par  chaque  animal  (jeune  bétail)  par  jour:  avec  k  mousse  litière:  4114 
livres;  avec  de  la  paille,  30-38  livres.;  et  avec  de  la  sciure  de  bois,  45.»8  livres. 
Ces  fumiers  contenaient: 

Fumier  de  mousse  litière. .  0-185  liv.  d'azote. 

Fumier  de  paille 0-157  " 

Fumier  de  sciure  de  bois 0-138  " 

l'iusieurs  autres  expéricsccc  faites  en  différents  endroits  ont  montré  au«gi 
qu'aucune  substance  de  couchage  n'absorbe  et  no  retient  l'azote  au  même  degré 
que  la  mousse  litière.  Le  fumier  avec  la  mousso  litière  a  donc  une  bien  plus 
grande  valeur  comme  fertilisateur. 

La  mousse  litière  peut  servir  avec  avantage  pour  le  couchage  des  chevaux, 
bêtes  à  cornes,  porcs  et  poules,  mais  pas  pour  les  moutons.  La  mousse  litière  doit 
être  bien  séchée  et  faite  de  mousse  de  sphaigne  claire  et  peu  humifiée.  Une 
litière  légère  est  toujours  meilleure  qu'une  litière  lourde  et,  plus  légère  elle  est, 
plus  forte  est  sa  propriété  d'absorptioi.. 

Tne  litière,  qui  avec  20%  de  teneur  en  humidité  peut  absorber  10  foi»  son 

8  poids  d'hum'^it^,  absorbe  avec — 


«0%  humidité 8i  foi.  wn  propre  poids  d'ean. 

40%        "       7j  u  M 

«0%         "       51 

60%         «       4j 

70%         «       3 

M»uué  litière  pour  isolation  et  empaquelage.-U.  mousse  litidre  est  un  mau- 
vaise conducteur  de  chaleur  et  fait  une  bonne  couverture  pour  les  tuyaux  i 
vapeur.  les  chaudières  et  les  tuyaux  ft  enu  pour  «Tnpêcher  de  geler  e.  pour  couvrir 
les  pkntes  de  jardin  durant  l'hiver.  Une  couche  de  mousse  litière  épaisse  de  trois 
pieda  eat  la  meilleure  couverture  pour  les  tas  de  glace  et  aussi  comme  matériaux 
de  remplissage  dans  les  constructions. 

La  mousse  litière  est  légère  et  élastique  pour  lenipaquetage  et  couvre  bien 
pour  empaqueter  le  verre  et  autres  objets  fragiles. 

Fabrication  d'alcool  arec  la  mous»e  UHère.-En  convertissant  la  cellulose  en 
sucre  on  peut  faire  de  l'alcool  avec  de  la  tourbe.  On  sait  cela  depuis  longtemps 
et  bien  des  inventeurs  en  ont  fait  des  essais. 

La  méthode  employée  est  la  suivante:  la  tourbe  est  chauffée  plus  ou  moins 
longuement  sous  pression  avec  de  l'acide  sulfurique  dilué  pou*  conveitir  la  cellu- 
lose en  sucre.  Ixî  jus  acide  est  neutralisé  et  filtré  et  le  liquide  est  fermenté  avec 
de  la  levure.  Quand  la  fermentation  est  prête  on  obtient  le  liquide  par  distilla- 
tion. 

Les  expériences  faites  par  H.  von  Feilitzen,  en  1807.  ont  donné  une  moyenne 
de  5.«8%  du  poids  en  alcool  avec  de  la  tourbe  sans  eau.  L'expérience  a  montré 
aussi  que  l'alcool  obtenu  avec  de  la  tourbe  plus  humifiée  était  moindre  qu'avec  la 
mousse  moins  décomposée. 

En  1905  une  usine  fonctionnait  en  Danemark  d'après  la  méthode  inventée 
par  H.  Raynaud,  qui  employait  une  levure  cultivée  avec  un  ferment  particulier. 
La  méthode  a  été  introduite  en  Suède  et  quelques  expériences  contrôlées  par 
un  bureau  du  gouvernement  ont  été  exécutées  avec  l'assistance  financière  du 
gouvernement.  La  mousse  de  sphaigne  employée  contenait  62%  d'humidité  ou 
par  100  livres,  38  livres  de  tourbe  sèche.  ' 

La  tourbe  était  chauffée  durant  46  minutes  à  trois  atmosphères  de  pression 
dans  un  grand  vawseau  de  cuivre  avec  de  l'acide  sulfurique  dilué.  Chaque  ch>»e 
contenait  496  livres  de  mousse  litière.  90  gallons  d'eau  et  0-825  gallon  d'acide 
sulfurique  de  force  ordinaire  ((66°  Bé). 

"*  ^^'"'  ft"ît  neutralisé  avec  de  la  chaux  et  après  que  le  sulfate  de  chaux 
s  était  dépose  il  était  passé  par  un  séparateur  à  boues  et  le  liquide  était  fermenté 
avec  une  levure  spéciale  préparée  en  France.  Au  bout  de  3-5  jours,  quand  la 
fermentation  était  prête,  l'alcool  était  distillé. 

^f^l^'^TT  'i'"i'^'  "'"'""  "'"'  ^  ''■^^-^■^'  ««"<»»  P"  100  livres  de  sub- 
stance de  tourbe  sèche,  ou  une  moyenne  de  065  gallons 

comme'sut ''  '"'""*'"  "'  '"'"'  approximativement  par  H.  von  Feilitzen. 
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Mou«..litière T.'^'Tô^'^'^'' 

Acide  sulfurique  i  2.48c  par  litre 1  - 

Chaux  a  0.4c  par  kg ''  "      q[^ 

Main-d'œuvre,   leture,   amortisMmcnt   du   niat.'riel,   etc., 

au  moins '         '      ,  „ 

5.3 

Total ~ 

ou  à  peu  près  47  cent*  par  gallon. 

♦^  *Tirjf*  '""'■*'  "*""■  ^"""'^  '"^nitaires.-U  poussier  de  tourbe  est  un 
tr^  fort  désodorant  et  daiu.  une  certaine  mesure  un  désinfectant.  T  «t  donc 
très  employé  pour  les  olo«,t«,  et  dans  un  grand  nombre  de  ville  d'Allemagne  et 
dautre.  pays  d'Europe,  l'emploi  de  pou«ier  de  tourbe  est  obligatoi«,  pTr  cit 
usage.  On  a  aussi  essayé  le  poussier  de  tourbe  pour  le  filtrage  de.  eaux  d'égout. 
En  filtrant  avec  du  poussier  de  tourbe  les  eaux  d'échappement  qui  contien- 
nent de  1  ammoniaque  salin  et  d'autres  sels  dissous,  on  les  rend  pure,  et  inoflen- 
sives.    On  emploie  quelquefois  du  coke  de  tourbe  à  cette  fin. 

Poussier  de  tourbe  pour  empaquetage.-U  poussier  de  tourbe  a  donné  d'ex- 
cellents résultai  pour  empaqueter  les  fruits  et  les  légumes.  Emballés  dans  de. 
boîtes  avec  du  poussier  de  tourbe.  le«  fruits  conservent  leur  fraîcheur  pendant 
plusieurs  mois  sans  se  gâter. 

On  l'emploie  aussi  avantageusement  pour  empaqueter  et  con^rver  la  viande 
le  pouMn  et  les  œufs. 

Melaues  de  tourbe*-On  emploie  depuis  longtemps  en  Allemagne  la  mela-se 
pour  engraisser  le  bétail,  mais  elle  a  un  effet  purgatif  ;  pour  y  remédier  on  ajoute 
à  la  melasw  du  pousser  de  tourbe  moulu  finement.  L'acide  contenu  dans  la 
tourbe,  surtout  l'acide  humide  neutralise  les  sels  de  potassium  nocifs  contenus 
dans  le.  melassee;  l'action  du  poussier  de  tourbe  obvie  aux  effets  purgatifs  de  la 
meJasw  seule. 

.n«°"  M."^**"**  ''"^  '"  '"^'''**  ^  ^""'^  P'^"**  '^  avantages  suivants:  elle  est 
50%  meilleur  marché  que  le  meilleur  aliment  engraissant  et  contient  tout  autant 
de  p«>du.t  nutritif.  Elle  tend  à  tenir  l'animal  en  sauté,  aide  la  dige^ion,  excite 
I  appétit  et  est  aussi  bonne  que  la  moulée.  Elle  augmente  et  améliore  le  lait 
<-he«  les  vaches.  Elle  agit  comme  stimulant  et  augmente  la  vivacité  des  chevaux, 
empêche  les  coliques  et  autres  maladies.» 

,an=^'  ^**°''  ordinaire  de  fabriquer  la  mélasse  à  tourbe  consiste  à  la  chauffer  i 
190  F.  et  à  y  mélanger  avec,  quand  elle  est  chaude,  du  poussier  de  tourbe  dans 
la  proportion  de  20  parties  de  tourbe  pour  80  de  mélasse. 

Fabrication  de  papier  de  •ourbe.-P]usieur.  procédés  ont  été  inventés  pour 
fabriquer  du  papier  avec  de  la  tourbe  (tourbe  mousseuse)  ou  avec  un  mélange 

«^  P-  Bjorling  et  T   P.  Oessing.    Tourbe.  «,n  usage,  sa  fabrication 
P«>priytVq'S°1eura«?ib'u%„rn«"b'Sra„t".'*°*    ""•  '•  "*""^    ^   *«"''•    P-'^e    le. 


d*  tombe  et  de  pftte  de  boù,  nMk  jusqu'à  pr^Miit  il  ne  peralt  pae  que  ee  toit 
pratique.  On  peut  faire  du  papier  de  bonne  qualité,  maie  en  i«fle  générale  le 
prix  «et  trop  éle?é. 

Le  procédé  inreaté  par  K.  A.  ZM^omer.  de  Vienne,  qui  était  auivi  i  Frau- 
enberf,  i  Steermarit,  Autriche,  eet  le  suivant: 

La  tourbe  ect  traitée  chimiquement  dani  un  apparu!  qui  contient  cinq  com- 
partimenta.* 

Dana  le  premier  lei  fibrea  font  traitéa  au  moyen  d'une  aolution  alcaline  paa 
plua  forte  que  2»  Beaumé  et  diminuant  de  force  graduellement  par  l'addition 
d'eau  froide.  Cette  opération  «'exécute  sou»  haute  presaion  i  une  température 
de  ^''-SC  cent.  I*  deuxième  compartiment  contenant  une  solution  de  calcium 
ou  d'hypochlorure  de  sodium,  d'une  force  ne  dépassant  pas  i'  Beaumé  est  employé 
à  une  température  normale  et  sous  une  pression  plus  forte  que  le  premier  com- 
partiment. Le  traitement  final  consiste  i  soumettre  la  fibre  à  un  autre  traite- 
ment i  l'alcali,  la  force  de  la  solution  éUnt  cette  fois  seulement  1"  Beaumé  à 
température  normale  mais  i  une  pression  encore  plus  grande.  Aprèa  cela  la 
substence  doit  être  lavée  à  fond  et  est  prête  i  faire  du  papier,  soit  seule,  soit 
méUngée  avec  d'autre  matière  à  papier,  et  passe  par  n'importe  quelle  machine 
à  faire  du  papier. 

Procédé  Brin  pour  la  fabrication  de  pâte  à  papier.-Ce  procédé  est  chimique 
et  mécanique.    La  tourbe  est  ptissée  entre  deux  paires  de  rouleaux  pourvue  de 
dente  qui  ouvrent  les  fibres  et  en  même  terapg,  au  moyen  d'un  courant  d'eau 
froide  la  débarrassent  de  toutes  les  matières  terreuses  et  solubles.    Les  rouleaux 
s<mt  situés  dans  une  citerne  munie,  en-dessous  des  rouleaux,  d'un  filtre  pour 
laisser  l'eau  s'égoutter.    Des  peignes  sont  inataUés  pour  enlever  les  fibres  qui 
peuvent  adhérer  aux  dents  des  rouleaux.    Les  fiLres  sont  passés,  en  cet  état,  entre 
une  paire  de  rouleaux  compresseurs  faite  de  bois  dur  ou  de  toute  autre  substance 
inattaquable  par  les  acides.    Par  ce  moyen,  l'eau  et  les  matières  colorantes  con- 
tenues dans  les  oeUules  de  la  tourbe  sont  expulsées  et  les  liqueurs  employées 
peuvent  y  entrer.    Les  rouleaux  sont  munis  de  ressorte  sur  les  paliers  et  lee  fibres 
sont  passées  par  les  rouleaux  au  moyen  d'une  vis  convoyeuse  et  sont  en  même 
temps  soumises  à  l'action  d'une  solution  chaude  de  soude  caustique  i  2J'  Baume 
et  à  une  pression  de  vapeur  d'à  peu  près  75  livrée  par  pouce  carré.    L'appareil 
est  à  jeu  continu  et  lee  fibres  passent  à  plusieurs  reprises  entre  les  rouleaux. 
L'opération  prend  à  peu  près  une  heure  et  demie,  puis  les 'fibres  sont  jetées  dans 
un  réservoir  où  on  les  lave  à  l'eau  froide  qui  sort  au  moyen  d'un  tamis  en  fll  de 
fer  fin  placé  au  fond  du  réservoir.    Dans  ce  réservoir  la  masse  est  tenue  cons- 
tamment m  agitetion  au  moyen  d'une  roue  et  est  emmenée  au  moyen  d'un  jet  de 
vapeur  et  de  gaz  venant  d'un  ajutage  plongé  dans  le  bassin,  par  un  tuyau 
jusqu'à  un  réservoir  de  blanchiseage. 

Le  réservoir  de  blanchissage  contient  une  paire  de  rouleaux  esaoreurs  entre 
lesqueU  lee  fibres  sont  forcées  de  passer  à  différentes  reprises  tandis  qu'elles  sont 
youmiees  au  blanchigeage.     Le  gaz  est  fourni  par  un  tuyau  et  mélangé  à  la 

•  Bjorningr  et  Ois^ning. 
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yapeur  qui  Tient  d'na  litutace  daiu  la  chambre.  Le  vas  «tt  de  l'oxygtee  actif  ou 
de  l'ozjrehloruN  d'hydrogène.  Quand  la  chaîne  a  été  blanchjfi,  elle  eat  dévenée 
dant  un  réterroir,  puis  confinée  dana  un  vate  do»  contenant  une  aolution  de 
■oude  cauatique  à  6»  à  6'  Beaumé  et  d'eau  acidulée  avec  2  à  8  pour  cent  d'aciile 
chlorhydrique.    La  pftte  eat  alon  prête  pour  faire  du  papier. 

AUTIIK8  PRODUITS  DB  LA  TOIRBI:. 

Tovrbê  texlil».— On  a  beaucoup  essayé  d'utiliser  la  tourbe  fihreuae  composée 
de  coton  de  tourbière  (Eriophonim  vagnialum)  pour  fabriquer  <lu  fil  pour  le 
tiaaage. 

L'étoffe  faite  quand  elle  eat  neuve  e«t  beUe  et  douce,  mais  pas  résistante. 
Elle  trouve  son  emploi  dans  les  hôpitaux  et  autres  lieux  gemblablee,  en  raison  de 
aea  propriétés  de  désinfection. 

Lee  résultats  industriels  obtenus  ne  paraissent  pas  avoir  été  très  encoura- 
geante et  il  a  été  perdu  beaucoup  d'argent  aux  diverse»  usines  construites, 

Boiê  de  tourbe.— n  a  été  inventé  en  Allemagne  dee  méthodes  pour  fabriquer 
du  bois  de  tourbe  et  des  procédés  employés,  le  plus  connu  est  celui  de  J.  Hemmer- 
ling,  de  Dresde. 

Dans  ce  procédé,  k  tourbe  humide  (de  préférence  un  mélange  de  mouiee  de 
ephaigne  et  de  tourbe  plus  humifiée)  est  mêlée  à  de  la  chaux  hydratée  et  i  du 
iulfate  d'aluminium.  La  masee  qui  en  résulte  eat  durant  16  secondes  pressée 
entre  les  plaques  d'acier  sous  une  pression  de  près  de  600  atmosphères.  La  plus 
grande  partie  de  l'eau  est  exprimée  et  on  peut  manier  les  blocs  de  tourbe.  Us 
•ont  disposé*  sur  des  rayons  dans  Un  séchoir  que  l'on  maintient  à  une  tempéra- 
ture normale  d'à  peu  près  18°  cent.  Au  bout  de  8  jours,  les  blocs  sont  dura  et 
peuvent  être  travaillés  comme  du  bois.  Ces  blocs  de  bois  de  tourbe  ont  servi  au 
lieu  de  bois  ou  de  pierre  pour  le  pavage  des  rues  de  Dresde  et  comme  il  est 
virtuellement  incombustible  on  l'a  recommandé  pour  la  construction. 
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COM0LU8ION8  GENERALES. 

Tourb,  c^hiutihU  ^cki,  i  r..V._Le.  ,*.ult.t.  obtenu.  .»«  W  méthode, 
qui  TtaiMiit  d«tre  décrit.,  démontrent  cl.irein«,t  qu«  1.  fabrication  d«  la  tourbe 
combastiUe  .échée  à  l'air  quand  elle  «.t  bien  pratiquée,  eat.  en  Europe,  une 
•ff.1»  qui  repoN  «ur  de.  bâte.  *»Iide..  Le.  condition,  en  Canada,  au  moin, 
danalea  putiea  méridionale,  de.  province,  centrale.  M>nt  auMÎ  farorable.  pour 
ta  fabrication  de  1.  tourbe  combuMible  qu'en  Europe.  D.  fait  le.  condition»  de 
iéolifice  ront  plu.  favorable.,  parce  que  l'été  e.t  plu.  lonc  et  plu.  cbaud. 
Mi-^J?**'^ '"'''••  •*  ^  "'•«•'i»«  »  employer  d.nr  l'exploitation  de.  tour- 
.w/uTlT' -,?*.';!!*"'•  *''•  •"  »»"♦•«'""•'  «»«  déterminée,  par  un  «amen 
attentif  de.  facilité.  d'ér)ut»ement.  de  la  n.turo  de  la  tourbière  et  de.  condition. 
loOMfc  La  négligence  de  ce.  facteur.  importanU  en  C.nada  e.t  probablement 
une  de.  raiwn.  pour  ]e«|uelle.  l'utiliMtion  de.  tourbière.  ..  iu«iu'à  pré^nt 
abouti  principalement  à  de.  échec.. 

Un.  méthode  et  de.  machine,  qui  peuvent  trè.  bien  convenir  à  une  tour- 
bière, peuvent  ne  rien  valoir  «i  le.  condition,  ront  différeirte». 
*  ZT'  1*V°^*^*^  européenne,  décrite,  d.n.  ce  rapport,  l'extraction  de  la 
touftoe  i  U-bfidie.  lan»  traitement  mécanique  (voir  pages  36  et  36)  ne  parait  pu 
devoir  convenir  en  Canada  .auf  pour  une  trè.  petite  production,  pour  de.  u..ge. 
dome.tique.  et  pour  la  fabrication  de  mouMe  litière. 

La  méthode  qui  coMiate  à  ajouter  de  l'eau  à  la  tourbe  dan.  |«  machi.  e  à 
réduire  en  pâte  et  »  malaxer  (voir  pages  47  et  7î)  est  une  méthode  à  recommender 
quand  on  peut  avoir  de.  pié.  détente  convenable,  ou  quand  il  «'agit  «sulement 
dune  petit»  production.  Le.  machines  nécessaire,  et  autre.  appareiU  ront  rela- 
tivement .impie,  et  bon  marché  et  quand  la  tourbe  est  bien  humifiée  on  obtient 
<in  bon  combuatible. 

Mai.  dan.  la  plupart  de.  ca..  l'emploi  de  machines  à  tourbe  convient  mieux 
(voir  page.  72  et  146). 

Qu«id  le.  tourbière,  sont  relativement  exempte,  de  racines,  tronc,  et  *>uches 
d  arbres,  il  y  a  un  grand  avantage  à  employer  des  excavateurs  mécanique,  et 
pour  des  tourbières  de  ce  genre  bien  fgouttées,  la  machine  inventée  et  la  méth^e 
suivie  par  O.  Strenge.  d'Elisabethfehn.  Oldenbutg,  Allemagne,  est  probablement 
une  de.  meilleures  (voir  pages  132  et  136). 

Beaucoup  de  tourbière,  contiennent  cependant  des  racines  et  des  souches 
et  dans  ce  cas  il  est  douteux  qu'il  soit  avantageux  d'employer  les  élévateurs' 
mvente.  jusqu'à  présent.  Les  machine,  et  les  méthode,  qui  conviennent  le  mieux 
pour  ce.  tourbières  sont  les  inventions  de  A.  Anrep  (voir  pages  92,  97,  106.  112. 

Briquette,  de  tourbe  et  de  Kgnite.-U  fabrication  de  briquettes  é^  tourbe 
(voir  pages  146  et  165),  qui  «,nt  préférables  pour  l'usage  domestique  en  raison 
de  leur  plus  haute  valeur  combustible  et  de  leur  propreté,  ne  paraît  pas  être,  en 
Europe,  une  industrie  lucrative.  L'augmentation  de  valeur  combustible  ne  com- 
pense pas  les  frais  additionnels  de  séchage  artificiel  et  de  mise  en  briquette. 
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.„!  ^  ""^  ''"IV*  ^*  '"  ^  ^^^^^  ^^'"^  «^  t,rbonU.tion  hnmiie, 
Totr  pagN  177  et  187),  oft  1.  tourbe  «.t  plu.  ou  moiD.  contplètement  eerbonieée  et 
UiLl'n  [  «»"'»»"«ti»'fe  e,f  p.,  .uite  «,„.id#,.bl.«ent  .ce™*.  p«»a,et  cependant 
U-ucoup  et  .ppelle  I  .tten.ion.     U  f.briction  de  briquette,  de  Hgni,,,,  d'un 

^Z^'  '  uT''.!"  ^"'"'•«"•'  •»"  «'•■"«"  proportion,  et  le.  «.chine,  et  le. 
méthode,  employée,  li  Mnt  tri.  Mtief«i.ent«. 

s-v^kT"**'**".  "'"•  ''""'•  ''"'""*  »*'*'•  '•«  "«•"■»"  «>"  M«.itob.  et  de 
»Mk.tchew.n  conv.ei.ncnt  i  1.  f.briction  de.  briquette.  p.r  ce.  méthode.. 

r«.rbe  .„  poWre.-Le  procédé  pour  I.  f.briction  de  1.  poudre  d.  tourbe 
mventé  récen.me„t  p.r  M.  Ekelund  (voir  p.,e.  1«8  et  18»).  fonctionne.  .„  dirJ 
de.  expert.,  d  une  f.çon  Mti.f.ÎMnte.    L'.v.nt.«e  de.  combu.tible.  en  poudre.  ' 
■Péeulement  pour  de.  indu.trie.  comme  1.  febric.tion  du  «iment.  e.t  évident  et 
pour  quelque,  endroit,  du  C.n.d..  trè.  important. 

Cok,  de  lourbe.-U»  ré.ult.to  économique,  obtenu*  .vec  cette  induetrie 

uZt"t~  'Z^.T'"  *•"  "•"*•'*  ''  ''"  """  **  «>u.-produiU  obtenu.  p.r 
U  d..t,n.t.on  Oche  de  1.  tourbe.  Qu.nd  on  peut  le,  vendre  .v.nt.,eu.ement  I. 
f.bric.t.on  du  coke  de  to.rte  e.t  trè*  f.i..ble.  L.  meilleure  méthode  inventée 
pour  I.  fri>rict.on  de  I.  tourbe,  e.t  celle  de  M.  Zi«ler  (voir  pe«e<.  198  et  806). 

Emploi  de  la  tourbe  pour  h  chauffe  et  la  génération  de  la  vapeur.-Oa  peut 
.v.ntMeuMment  employer  I.  tourbe  .u  lieu  de  boi.  d.n.  tout  .pp.nil  conve- 
n«ble.  Une  tonne  de  houille  ordinaire  équivaut  en  v.leur  combuetible  i  1-8 
tonne  de  tourbe  i  la  machine  «échée  ft  l'air  ou  25  tonne,  de  boia.  Avec  de  1. 
touibe  brûlée  sur  de.  grille,  i  échelom-,  t  livre  de  tourbe  produit  4.03  livre,  de 
vapeur.  Avec  de  la  tourbe  brûlée  daa.  «,.  gazogène,  1  livre  de  tourbe  produit 
4(0  livre,  de  vapeur. 

Oaz  de  tourbe  pour  force  molrice.-U  façon  la  plu,  rationnelle  d'utili«r  les 
tourbière,  sur  une  plus  grande  échelle,  con8i»te  certaineicent  i  conetruire  de« 
usines  d'énergie  sur  les  tourbière»  (voir  pages  337  et  247).  Dans  ce  cas  le  volun.e 
de  la  tourbe  combustible  a  moins  d'importance,  et  comme  dans  les  gaiogènes 
employé,  on  peut  se  servir  de  tourbe  avec  40  à  50  pour  cent  d'hu.nidité,  les  condi- 
tions de  séchage  .ont  moins  importantes.  Mais  il  vaut  mieux  employer  de  la 
tourbe  avec  de  25  à  .30  pour  cent  d'humiditô  toutes  les  fois  qu'on  peut  s'en 
procurer. 

Mousse  litière  et  poussier  de  tourhe.-U  fabrication  de  mous*?  litière  pour 
le  couchage  et  l'empaquetage  (voir  pages  248  et  260)  est  une  industrie  qui  croît 
rapidement  en  Europe  et  par  suite  do.  grandes  qualités  d'absorption  d'humidité 
qui  distinguent  la  mousse  litière,  son  emploi  dans  ce  but  est  très  recommandé. 
On  emploie  aussi  le  poussier  de  tourbe  et  il  donne  des  résultats  très  satisfaisants 
pour  l'emballage  des  fruits,  des  œufs,  rtc.  (voir  page  261),  et  pour  les  besoins 
sanitaires. 

Autres  emplois  de  la  tourbe.-La  fabrication  des  tissus,  de  papier,  d'alcool, 
etc.,  avec  de  la  tourbe,  (voir  pages  260  et  263),  en  est  encore  à  l'état  d'expé- 
'•^  seulement,  autant  qu'on  peut  en  juger. 
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